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Abstract 
Title: Potential for improvement at ABB Cewe-Control. 
Author: Johan Granquist. 
Supervisors: EverthLarsson LTH and HenrikMelin at ABB Cewe-Control. 
Purpose: Develope proposals regarding elimination of waste in the internal material 
flow. 
Method: Data has been gathered through interviews and observations, and a 
flowchart over the internal material flow was produced to get a better understanding 
of the material flow. Methods such as lead time analysis, benchmarking and the Lean 
Production concept  has been utilized during the project. 
Conclusions: Waste and proposals for improvement are summarized here: 
• Large stock, long lead times, and lack of space. Improvement: reduce stock- 
and order quantities. 
• Too many handlings per material batch. Improvement: deliver a material batch 
to its destination with one transportation, material train,automize the arrival of 
material, and a new central storage. 
• Repacking material is common behavior. Improvement: deliver material to the 
assembly stations as the assembler wants it, and that is ready for assembly. 
Packing products should be performed at the packing station at the packing 
department. 
• Coworkers with unique competence. Improvement: the new material 
department should be able to handle the material supply in the whole 
production. 
• Positions in the storage already taken and wrong sizes of positions in the 
storage. Improvement: Correct these errors in the WMS. 
• Forklifts that can’t reach the highest level in the storage. Improvement: the 
right forklift should be utilized to do the job and more correct forklift licenses 
should be produced for the coworkers. 
• Heavy pallet handling. Improvement: reduce the number of pallet storages, 
and material train. 
• Material pallets that arrives are not adopted for the conveyor belt. 
Improvement: adopt pallets to the conveyor belt. 
d 
 
Sammanfattning 
Titel: Potential till förbättring på ABB Cewe-Control. 
Författare: Johan Granquist. 
Handledare: Everth Larsson, institutionen för teknisk logistik på LTH. Henrik Melin 
på ABB Cewe-Control i Västerås. 
Syfte: Ta fram förslag för att eliminera/minimera slöseri i det interna materialflödet i 
produktionen. 
Metod: Intervjuer och observationer har huvudsakligen använts för att samla in 
information, en flödeskartläggning har utförts för att förstå materialflödet. Metoder 
som ledtidsanalys, benchmarking och LeanProduction konceptet har använts under 
arbetet.  
Slutsatser: Nedan sammanfattas slöseri med förbättringsförslag. 
• Stora lager, långa ledtider och platsbrist. Lösning: Minska order- och 
lagerkvantiteter. 
• Många hanteringar per materialsats. Lösning: Leverera till slutdestinationen i 
en och samma transport, automatiserat ankommande, materialtåg och nytt 
centrallager. 
• Ompackning av material på avdelningarna. Lösning: Få hem material 
avemballeratsom montören vill ha det eller avemballera påankommande. 
Endast packning av gods på packningsavdelningen. 
• Medarbetare med unika kompetenser. Lösning: Nya materialavdelningen ska 
klara av hela materialförsörjningen i verkstaden. 
• Upptagna lagerplatser och fel storlek på lagerplatser. Lösning: Rätta till fel i 
WMS. 
• Truckar som ej når upp till översta pallplanet. Lösning: Rätt truck och rätt 
truckkörningstillstånd. 
• Tung pallhantering. Lösning: Materialtåg, färre pallställ och”bursystem” 
mellan avdelningarna. 
• Material som ej får plats på rullbanan. Lösning: Anpassa lastbärare efter 
rullbana. 
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Förord 
Detta examensarbete är det avslutande momentet i Civilingenjörsutbildningen i 
Industriell ekonomi vid Lunds Tekniska Högskola. Speciellt tack tillägnas Henrik 
Melin och resterande personal på ABB Cewe-Control i Västerås som gjort detta 
arbete möjligt. Även ett stort tack till Everth Larsson på LTH som hjälpt mig igenom 
arbetet. 
 
Johan Granquist, Västerås 2009-06-08 
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1 Inledning 
I kapitlet Inledning får läsaren en presentation av bakgrunden till arbetet med 
problemställning, mål och avgränsning. Det ges även en företagspresentation av ABB 
Cewe-Control, en förklaring till rapportens uppbyggnad och metod för 
källhänvisning. 
1.1 Bakgrund till detta arbete 
1.1.1 Problemställning 
ABB CEWE-Control i Västerås har under tio år haft väldigt god tillväxt och de har till 
följd av detta lyckats att höja tillverkningstakten men de känner att deras interna 
logistik inte har gått framåt i samma takt som tillväxten. De ser till följd av detta en 
stor potential till kostnadseffektiviseringar genom eliminering av slöseri inom den 
interna logistiken. 
1.1.2 Målsättning/Syfte 
Ta fram förslag för att eliminera/minimera slöseri i det interna materialflödet i 
produktionen. 
1.1.3 Avgränsning och fokus 
Materialrörelserna inne i de olika tillverkande avdelningarna skall inte beaktas. Med 
tillverkande avdelning menas de avdelningar som tillverkar eller monterar olika delar 
av- eller hela produkter. Det som ingår i arbetet är materialrörelserna i de ej 
tillverkande avdelningarna, packningsavdelningen och avdelningen för ankommande, 
och materialrörelserna mellan alla avdelningarna i verkstaden. 
1.1.4 Målgrupp 
Detta examensarbete är ämnat för ABB Cewe-Control, logistikstuderande, 
logistikintresserade och andra som är intresserade av området. 
1.2 Presentation av ABB Cewe-Control1 
ABB CEWE-Control är ett av de enskilda bolagen inom ABB och i Sverige har de 
verksamheter i Västerås, Stockholm och Nyköping. I Sverige har företaget ungefär 
600 medarbetare och en omsättning på ca. 1,6 miljarder SEK. 
Deras affärsidé lyder: ”Vår affärsidé är att utveckla, tillverka, marknadsföra och sälja 
de produkter för vilka vi har världsansvar: 
• Stora kontaktorer 
• Tryckknappar 
• Mjukstartare                                                         
1 Melin, H, ABB CEWE‐Control i Västerås 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• Anslutningsdon 
• DIN-monterade elmätare 
• Kapslade brytare 
• Ljusbågsvakter 
På den svenska marknaden ska vi marknadsföra och sälja affärsområdets 
lågspänningsprodukter och instrument samt kabelskåp och centraler.” 
I Västerås tillverkar de först och främst följande produkter: 
• Stora kontaktorer 
• Tryckknappar 
• Mjukstartare 
1.3 Rapportens disposition 
Följande disposition har denna rapport indelad efter kapitel: 
1 Inledning 
I kapitlet Inledning får läsaren en presentation av bakgrunden till arbetet med 
problemställning, mål och avgränsning. Det ges även en företagsbeskrivning av ABB 
Cewe-Control, en förklaring till rapportens uppbyggnad och metod för källhänvisning 
2 Metodik 
Metodkapitlet beskriver metoder som kan användas vid ett examensarbete. Här 
beskriver jag även vilka metoder jag har valt att använda och varför jag valt just 
dessa. 
3 Teori 
I detta kapitel ges en förklaring till de begrepp och en beskrivning av de 
analysverktyg som läsaren måste förstå för att kunna ta del av empiri- och 
analyskapitlet. 
4 Empiri 
Här presenteras relevant information som framkom under intervjuer, observation, från 
redan befintligt material och benchmarking. Informationen från intervjuerna med 
ansvariga för materialhantering på respektive avdelning och observationen har delats 
upp i områden som antingen är unika för en avdelning eller ungefär lika för flera 
avdelningar. En beskrivning av det interna material- och informationsflödet 
presenteras också. 
5 Analys 
I detta kapitel analyseras informationen som tagits upp i Empirikapitlet utifrån de 
analysverktyg som presenterats i Metodkapitlet. Författaren presenterar nuvarande 
tillstånd med dess befintliga slöseri. Sedan presenteras förslag på hur framtida 
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lösningar för materialförsörjningen skulle kunna se ut, då med 
eliminering/minimering av nuvarande slöseri. 
6 Slutsatser 
Här presenteras åtgärder som uppfyller arbetets syfte. 
1.4 Källhänvisning 
I rapporten används Oxfordsystemet som metod för källhänvisning. Det innebär att 
noter används i texten.2 Noten placeras efter det stycke eller den mening som har sin 
grund i denna källa som anges. När det gäller referat så placeras noten direkt efter 
citatets slut. Om allt som står under en rubrik har sin grund från samma källa så 
placeras noten i rubriken. 
                                                        
2 Ejvegård, R (2003), Vetenskaplig metod, Lund: Studentlitteratur. 
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2 Metodik 
Metodkapitlet beskriver metoder som kan användas vid ett examensarbete. Här 
beskriver jag även vilka metoder jag har valt att använda och varför jag valt just 
dessa. 
2.1 Kvalitativa undersökningar 
I kvalitativa undersökningar så söks det inte efter numeriska resultat som kan mätas i 
matematiska tabeller eller liknande. Det som mäts med kvalitativa undersökningar är i 
stället saker som egenskaper, uppfattningar och karaktär. En kvalitativ undersökning 
kan t.ex. ställa frågor som ”Vilka svårigheter upplever du med det här”. Det handlar 
om undersökningar som går in lite mer på djupet och söker att förstå bakgrunden till 
t.ex. problem, beteenden och liknande.3Den kvalitativa metoden är vanligen relaterad 
till en större närhet till det som undersöks då forskaren behöver ha en nära kontakt 
med området som undersöks för att få en djupare förståelse. Under arbetet kommer 
frågorna först att karaktäriseras utefter den förståelse som initialt finns för 
undersökningsområdet tillsammans med målet för undersökningen. När ett första steg 
i undersökningen är genomfört finns troligen en större förståelse för det studerade 
området.Då kan fortsatta steg i undersökningen formas utefter den nyvunna 
kunskapen, t.ex. genom nya frågor. Just denna process brukar kallas för den kognitiva 
cirkeln. När det gäller olika områden som studeras så kan det finnas förutfattade 
meningar, det kan t.ex. vara att vi tror att byggarbetare spenderar många arbetstimmar 
med att fika. Det gäller för forskaren att försöka bortse från sina förutfattade meningar 
och titta på undersökningsområdet med ett ”öppet sinne”. Det får inte bli så att frågor 
och liknande byggs upp enbart för att bekräfta förutfattade meningar. Den här 
processen kallas normativa cirkeln. Kognitiva- och normativa cirkeln påverkar 
varandra och de har ett ömsesidigt beroende. Men båda områdena måste ha samma 
slutliga mål och det ska vara bättre kunskap.4 
2.2 Kvantitativa undersökningar 
Kvantitativa undersökningar har att göra med mängder, dvs. kvantiteter där frågan 
kan vara ställd ”Vilken mängd” eller ”Vilken omfattning”. Det gäller att dela upp i 
klasser där frågan ställs om ”Hur många eller hur mycket finns det av det här och det 
där och det andra” och så vidare. En indelning måste alltså göras i olika klasser där 
kvantitativa frågor ställs för varje klass. Kvantitativa frågor är numeriska vilket ställer 
kravet att det går att mäta det som undersöks i siffror. En kvantitativ fråga kan t.ex. 
vara ”Hur många barn föddes det i Sverige år 2008”. Denna fråga har delats in i en 
klass som består av alla medborgare i Sverige och den undersöker hur många barn 
som föddes i Sverige år 2008.5 Precis som för kvalitativa undersökningar så spelar vår 
kunskap om området och förutfattade meningar roll vid kvantitativa undersökningar.6                                                         
3 Hartman, J (2004), Vetenskapligt tänkande, Lund: Studentlitteratur. 
4 Holme, I M. & Solvang, B K. (1996), Forskningsmetodik Om kvalitativa och kvantitativa metoder, Lund: Studentlitteratur. 
5 Hartman, J (2004), Vetenskapligt tänkande, Lund: Studentlitteratur. 
6 Holme, I M. & Solvang, B K. (1996), Forskningsmetodik Om kvalitativa och kvantitativa metoder, Lund: Studentlitteratur. 
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2.2.1 Hur detta arbete har genomförts 
I detta arbete har både kvalitativa och kvantitativa undersökningsmetoder använts. 
Anledningen till detta är att information av både djupare och bredare karaktär från 
intervjuer och numerisk data har sökts. 
Exempel på kvalitativ undersökning i arbetet är de intervjuer och observationer som 
genomförts, där en djupare förståelse om materialflödet sökts. 
Kvantitativa metoder har använts för att samla in information angående ledtider och 
antal hanteringar och det gick ut på att samla in numerisk information angående olika 
produkters ledtider och antal hanteringar. 
2.3 Analys av data 
När en data- och informationsinsamling är utförd så gäller det att ta till vara på den 
information som då finns till förfogande. Det finns flera tillvägagångssätt för att 
analysera insamlad information, här presenteras analys av kvalitativ – och kvantitativ 
data. 
2.3.1 Analys av kvalitativa undersökningar7 
Vid kvalitativ forskning så har det insamlade materialet en ostrukturerad ordning 
oavsett om det gäller intervjuer, observationer eller liknande. Det gäller då att försöka 
få en struktur på informationen. Vi måste alltså först ordna materialet för att kunna 
analysera det. Det kan behövas validering med respondenter på intervjuer och ibland 
kanske anonymitet på vissa intervjuer eller uttalanden. Det kan vara viktigt att hålla 
den nedskrivna versionen av en intervju eller observation så nära verkligheten som 
möjligt, då det kan återspegla miljö och atmosfär. Därför kan det ofta vara bra att 
behålla det talspråk som användes under intervjun även i det nedskrivna resultatet.  
När vi ordnat materialet på det sätt som känns vettigt i det enskilda fallet kan vi börja 
med en textanalys. När textanalys anammas kan två olika typer urskiljas: delanalys 
och helhetsanalys. Delanalysen innebär att alla olika intervjuer och liknande 
behandlas enskilt och resultat som inte har med forskningens fokus att göra behandlas 
även de. All information beaktas alltså här oavsett om den har med forskningens 
slutliga mål att göra eller ej. Delanalysens olika resultat kan struktureras upp i olika 
slags tabeller. Vid en helhetsanalys så är en enskild intervju eller liknande inte värd 
något förrän den sätts in i forskningens stora sammanhang alltså den grund för vilken 
forskningen bygger på. Det finns vissa områden som valts för undersökning och något 
annat än just dessa beaktas inte, även fast det kanske framkommit annan viktig 
information i undersökningen. 
Sedan gäller det att förmedla resultatet till människor som vill ta del av forskningen. 
För att belysa en analys av intervjuer kan det vara bra att använda sig av citat som 
sammanfattar och förmedlar de uppfattningar som vi vill visa. Men det gäller att 
använda sig av citaten med eftertanke då det inte är meningen att citaten ska styra 
analysen.  
                                                        
7 Merriam, S B (1994), Fallstudien som forskningsmetod, Lund: Studentlitteratur. 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2.3.2 Analys av kvantitativa undersökningar8 
När stora mängder numeriska data har samlats in så är det ofta bra att föra in denna 
information i en dator där det finns program för att just sortera stora mängder data. 
Vid kvantitativa undersökningar så kan olika statistiska analyser användas för att 
analysera insamlad data. Statistiska analysmetoder som då används är matematiska 
och går ut på att tolka och organisera informationen på ett välstrukturerat sätt. 
Statistiska analyser kan delas upp i tre olika nivåer och dessa är: deskriptiv, 
inferentiell och associativ. 
Deskriptiv statistik handlar om att organisera om stora mängder data till ett mer 
lättbegripligt och sammanfattat format. Här kan olika histogram och diagram 
användas för att presentera informationen på ett bra sätt och det finns även olika typ 
av medelvärden som kan åskådliggöra stora datamängder.  
Den andra nivån som kallas inferentiell går ut på att slutsatser dras från den insamlade 
informationen. Här gäller det att avgöra om den information som finns ger en rättvis 
bild av verkligheten.  
Den associativa, tredje, nivån tar i beaktning om det går att dra slutsatser från de data 
som samlats in om ett område med andra närliggande områden.  
2.3.3 Hur detta arbete har genomförts 
I det här arbetet har en helhetsanalys av intervjuer, observationer och befintligt 
material genomförts. Informationen har analyserats och endast sådan information som 
är relevant för arbetets syfte har tagits med i rapporten. 
De kvantitativa delarna av arbetet har analyserats efter deskriptiv-, inferentiell och 
associativ metod. Där bl.a. tabeller har ritats, slutsatser om aktuella och närliggande 
områden har dragits. 
2.4 Metoder för undersökningar 
2.4.1 Fallstudie9 
När fallstudie används som undersökningsmetod så innebär det att t.ex. en speciell 
egenskap, grupp, person eller område inom ett företag undersöks. Det handlar alltså 
om att undersöka ett väl avgränsat område som är av stor vikt för undersökningen. En 
viktig fråga att ställa sig för att avgöra om en fallstudie kan utföras är om det går att 
utskilja ett avgränsat område som undersökningen kan fokuseras kring. Vid en 
fallstudie så finns det inga begränsningar för hur informationen samlas in och 
analyseras. En fallstudie av kvalitativ karaktär utmärks av följande egenskaper: 
• Partikularistiska, innebär att fallstudien sätter en viss person, händelse, 
situation eller företeelse i fokus. Grunden till fokus som valts är att det är av 
stor vikt för undersökningen. 
                                                        
8 DePoy, E. & Gitlin, L. (1999), Forskning- en introduktion, Lund: Studentlitteratur. 
9 Merriam, S B (1994), Fallstudien som forskningsmetod, Lund: Studentlitteratur. 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• Heuristisk, står för att läsaren kan lära sig mer om det undersökta området 
genom att ta del av arbetet. Arbetet kanske förklarar saker som tidigare var 
okända. 
• Deskriptiv, vilket innebär en fullständig och noggrann beskrivning av det 
område som studeras. 
• Induktiv, stället för ett bevis av på förhand bestämda hypoteser uppstår nya 
hypoteser, begrepp, ny förståelse och generaliseringarunder arbetets gång. Det 
kan även innebära att det fanns en preliminär arbetshypotes från början som 
ändras under arbetets gång. 
2.4.2 Experiment10 
Ett experiment kan utföras på flera olika sätt men i ett brett perspektiv så handlar det 
om att en oberoende variabel påverkas och sedan kan det utskiljas om en ändring av 
den oberoende variabeln gav någon effekt. Ett exempel kan vara att man simulerar en 
produktion där den oberoende variabeln är truckens hastighet, då kan experiment 
utföras där en ökning resp. sänkning av truckens hastighet testas. Hur pass påverkar 
hastighetsförändringarna t.ex. takt i produktionen, kan de tack vare truckens höjda 
hastighet öka produktionstakten. 
2.4.3 Deskription11 
Precis som beskrivningen ovan under fallstudie så innebär det en beskrivning. En 
förklaring av hur någonting verkligen går till. 
2.4.4 Surveyundersökning12 
Med denna metod så mäts flera undersökningsområden med hjälp av få variabler. 
Används till kvantitativa undersökningar och kan ofta vara enkätundersökningar 
och/eller intervjuer. Men metoden kan även användas vid kvalitativ forskning. 
2.4.5 Hur detta arbete har genomförts 
Detta arbete består av en fallstudie då det är ett avgränsat område, interna 
materialflödet, som undersöks. Anledningen till att detta arbete utformats som en 
fallstudie är att det är den metod som passar bäst utifrån arbetets syfte. Alla 
karaktärsdragen som hör till en fallstudie kan relateras till detta arbete. 
2.5 Data- och informationsinsamling 
Det finns flera sätt att samla in information, här kommer tre olika metoder att 
presenteras. Dessa tre är observationer, intervjuer och studie av redan befintligt 
material. 
                                                        
10 Hartman, J (2004), Vetenskapligt tänkande, Lund: Studentlitteratur. 
11 Ejvegård, R (2003), Vetenskaplig metod, Lund: Studentlitteratur. 
12 Merriam, S B (1994), Fallstudien som forskningsmetod, Lund: Studentlitteratur. 
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2.5.1 Observation13 
Information kan samlas in genom att studera det som är för avsikt att undersökas, t.ex. 
en process eller ett arbetsmoment, och då genom att lyssna och titta på 
händelseförloppet. 
Observationer kan vara strukturerade eller ostrukturerade,där strukturerade innebär att 
det i förväg har bestämts riktlinjer för vad i en process observationen ska fokusera på. 
Det är oftast vid kvantitativa undersökningar som strukturerade observationer utförs. 
Ostrukturerade observationer används mer fritt och ser till helheten av det som 
observeras, här kan det vara lättare att upptäcka oförutsedda saker i en process då det 
inte finns några förbestämda kriterier att observera. Ostrukturerade observationer 
används ofta i kvalitativa undersökningar.  
2.5.2 Intervjuer 
Intervjuer kan ske direkt ansikte mot ansikte eller via telefon. Intervjuer kan precis 
som observationer vara strukturerade eller ostrukturerade. 
Strukturerade intervjuer består ofta av ett förbestämt frågeformulär med klara 
svarsalternativ och en klar ordningsföljd på frågorna. När det är förbestämda 
svarsalternativ som enda möjlighet för den som blir intervjuad så kallas det för slutna 
frågor. Men det kan även finnas så kallade öppna frågor i en strukturerad intervju och 
då kan den som blir intervjuad svara helt enligt sin egen uppfattning på den 
förbestämda frågan, alltså inga förbestämda svarsalternativ. De strukturerade 
intervjuerna används ofta vid kvantitativa undersökningar.14 
Ostrukturerade intervjuer har mycket mer öppen karaktär än de strukturerade 
intervjuerna och kan ofta ha ett förutbestämt område som en intervju med en 
förutbestämd person ska handla om. Ofta finns förutbestämda frågor men av mer bred 
karaktär som t.ex. ”Berätta hur en vanlig arbetsvecka brukar se ut” istället för smala 
strukturerade frågor med förbestämda svarsalternativ. Det behöver inte vara någon 
förbestämd ordning på frågorna och spontana följdfrågor som kan vara bra för 
undersökningen kan ofta förekomma. Följdfrågorna kan vara för att utveckla en 
intressant aspekt av tidigare fråga som t.ex. ”Kan du utveckla just det där” eller 
”Beskriv mer om den aspekten”.15 
En intervju kan även vara mer av halvstrukturerad karaktär. Det är då en blandning av 
strukturerad och ostrukturerad intervjuteknik. En sådan intervju kan ha ett förbestämt 
frågeformulär med en bestämd ordningsföljd av frågor men det finns inga klara 
svarsalternativ utan den som blir intervjuad får svara fritt på frågorna.16 
En intervjus utfall beror till stor del på den som intervjuar och till mindre del på den 
som blir intervjuad. För ett bra intervjuresultat så krävs det att intervjuaren är väl 
                                                        
13 DePoy, E. & Gitlin, L. (1999), Forskning- en introduktion, Lund: Studentlitteratur. 
14 ibid. 
15 ibid. 
16 Hartman, J (2004), Vetenskapligt tänkande, Lund: Studentlitteratur. 
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förberedd och har planerat hur intervjun ska gå till.  Det finns vissa uppgifter som 
intervjuaren bör tänka på under intervjun:17 
• Ge information om syfte med intervjun 
• Motivera den som blir intervjuad att dela med sig om den informationen som 
söks 
• Ställa frågor till den som blir intervjuad 
• Uppföljning av svaren 
• Anteckna väsentligt information 
• Utvärdera informationen från intervjun18 
En viktig del av intervjuarens uppgift är att få den som svarar på intervjun, 
respondenten, att ge så utförliga och sanningsenliga svar som möjligt. Detta kan ofta 
åstadkommas genom att först fastställa vilka krav som ställs på respondenten och 
även vilket utbyte respondenten får tillbaka av intervjun. Nästa steg är att framföra 
krav och utbyte till respondenten. Krav som intervjuaren kan behöva ställa har att 
göra med tid, ansträngning, känslor och uppriktighet.19 
• Tid: ett krav på att respondenten måste avsätta tid för att intervjun ska bli 
möjlig. Om en intervju sker under tidspress så kan det ge utslag i dålig 
validitet och ge fel bild av verkligheten.20 
• Ansträngning: Det krävs att respondenten gör en ansträngning under 
intervjun för att ge så uppriktiga och genomtänkta svar som möjligt. Ibland 
kan det ju handla om frågor som respondenten aldrig har tänkt på förut och då 
kan det krävas en viss ansträngning för att ge ett bra svar. Den som intervjuar 
bör ställa följdfrågor tills det känns säkert att svaret är korrekt.21 
• Känslor: Intervjun kan komma att stäcka sig utöver frågor som berör 
respondentens känslor. Kan t.ex. gälla personliga konflikter på arbetet. 
Intervjuaren måste då förklara varför just dessa frågor är viktiga och hur 
informationen sedan kommer att användas. Respondenten kanske vill vara 
anonym vid känsliga frågor.22 
• Uppriktighet: Intervjuer kan ofta användas som underlag vid 
förändringsarbete och kan då gälla t.ex. nya arbetsrutiner och 
omorganisationer. I sådana situationer är det viktigt att respondenten får veta 
hur detta kommer att beröra honom/henne. Är intervjuaren ej uppriktig i ett                                                         
17 Ekholm, M. & Fransson, A. (1994), Praktisk intervjuteknik, Göteborg: Norstedts. 
18 ibid. 
19 ibid.. 
20 ibid. 
21 ibid. 
22 Ekholm, M. & Fransson, A. (1994), Praktisk intervjuteknik, Göteborg: Norstedts. 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sådant här läge kan det leda till att respondenten håller inne med viktig 
information p.g.a. rädsla för kommande förändringar.23 
Det utbyte som respondenten kan erbjudas från intervjun kan innefatta uppskattning 
och fördelar.24 
• Uppskattning: Utbyte i form av respekt och hänsyn är viktigt vid intervjuer. 
Det gäller att lyssna på respondenten och att vara intresserad. Visar 
respondenten missnöje över intervjuns upplägg så ska intervjuaren ta hänsyn 
till det och försöka att bemöta respondentens önskemål. Ofta handlar det om 
att ge respondenten uppskattning i form av att vara en god lyssnare. Det är 
även viktigt att visa kroppsspråk under intervjun som att möta respondentens 
blick, nicka och le när sådant tillfälle ges, detta visar på engagemang. 
Respondenten kan känna sig tryggare och mer tillfreds om denne är delaktig, 
väl bemött, uppskattad och respekterad under intervjun.25 
• Fördelar: Det utbyte som sker i form av uppskattning kallas för inre utbyte. 
Men ibland kan det även ske en form av yttre utbyte av intervjun, detta kan 
vara att resultatet som intervjun till slut ingår i kanske ger respondenten högre 
lön, bättre arbetsuppgifter eller liknande. Fördelar som dessa bör informeras 
till respondenten innan själva intervjun tillsammans med kraven. Intervjuaren 
måste vara uppriktig och ge respondenten sanningsenliga framtida fördelar 
med intervjun.26 
2.5.3 Befintligt material27 
Det kan ibland vara fördelaktigt att samla in information som redan finns tillgänglig, 
s.k. sekundär information. Det kan t.ex. vara möjligt att med befintligt material få 
tillgång till data som annars hade varit otillgängligt med intervju eller observation, 
sådan information kan vara information som samlats över en längre tid. När intervju 
och observation byts ut mot sökande i befintlig data så undanröjs även risken för att 
feltolka människors beteende eller svar på frågor. 
2.5.4 Litteratursökning 
De metoder som vi väljer att använda oss av vid undersökningar kan tolkas som våra 
verktyg i arbetet och dessa finns det ofta stöd för i litteraturform. Vi bördå studera den 
litteratur som finns för att stödja våra metoder. Innan vi kan utföra litteraturstudier så 
måste vi söka upp relevant information och detta gör vi genom en litteratursökning. 
Den litteratur som kan vara aktuell vid forskning är i stort sett allt tryckt material i 
form av artiklar, böcker, rapporter, uppsatser och liknande. Ett bra sätt att söka upp 
litteraturen kan vara med hjälp av biblioteks databaser. När en litteratursökning i 
                                                        
23 ibid. 
24 ibid. 
25 ibid. 
26 ibid. 
27 DePoy, E. & Gitlin, L. (1999), Forskning- en introduktion, Lund: Studentlitteratur. 
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databaser utförs så kan det vara bra att tänka på vilka sökord som kan användas för att 
få fram relevant information inom det ämne som undersöks.28 
2.5.5 Granskning av källor 
När en litteratursökning genomförts och det finns tillgång till information inom ämnet 
i fråga så gäller det att analysera den informationen för att kontrollera dess 
trovärdighet och validitet. Även när det gäller information från intervjuer så gäller det 
att vara kritisk gällande trovärdighet och validitet. Punkter som kan vara bra att titta 
på är ursprung, tolkning och användbarhet.29 
• Ursprung 
Här vill vi kontrollera från vem eller vad informationen härstammar och 
därigenom undersöka samband mellan dess ursprung och vad den beskriver. Vi 
kanske vill veta hur aktuell källan är, d.v.s. när den blev till och om den verkar 
vara en sann eller falsk källa. Vi kan göra bedömningar utifrån språkbruk, tankar 
och idéer och eventuellt handstil. Men kanske det viktigaste av allt är att ju 
närmare källan är verkligheten som beskrivs desto mer relevant bör källan vara.30 
• Tolkning 
När vi ska tolka en källa så handlar det om hur vi uppfattar källans innehåll. Vi 
vill analysera källan utifrån vad den beskriver, alltså med andra ord få fram vad 
upphovsmannen vill säga. När en källa tolkas måste den ställas i relation till den 
tid och det sammanhang som den blev till, alltså behöver vi tillgång till källans 
ursprung för att tolka källan på ett rättvist sätt. Exempel: det vore så inte aktuellt 
att dra slutsatser om Europas militära situation utifrån information från andra 
världskriget då det skulle ge en väldigt missvisande bild.31 
• Användbarhet 
Vi ska i det här steget bestämma om informationen i en viss källa hjälper oss att 
uppnå syftet med arbetet. En viktig del här är om källan kan tolkas som trovärdig 
eller ej. En jämförelse kan göras med liknande källor för att på så sätt se om källan 
verkar trovärdig, detta kallas för yttre trovärdighet. För att sedan analysera källans 
inre trovärdighet så tittar vi på innehållets säkerhet, möjlighet att förstå och återge 
källans innehåll. Viktiga delar i användbarhet är om det är en primär eller 
sekundärkälla, alltså är det upphovsmannens egna åsikter och idéer eller har han 
fått dem från en annan källa? Är det en sekundärkälla så kan ju informationen ha 
förvrängts på vägen från dess ursprung genom olika människors tolkningar och 
liknande. Alltså fortfarande viktigt att det finns en närhet mellan källan och det 
som beskriv.32                                                         
28 Ejvegård, R (2003), Vetenskaplig metod, Lund: Studentlitteratur. 
29 Holme, I M. & Solvang, B K. (1996), Forskningsmetodik Om kvalitativa och kvantitativa metoder, Lund: Studentlitteratur. 
30 ibid. 
31 ibid. 
32 Holme, I M. & Solvang, B K. (1996), Forskningsmetodik Om kvalitativa och kvantitativa metoder, Lund: Studentlitteratur. 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2.5.6 Hur detta arbete har genomförts 
Stor del av informationen i det här arbetet har samlats in med hjälp av intervjuer och 
observationer men även befintligt material på ABB CEWE-Control har använts.  
Intervjuerna har varit av halvstrukturerad karaktär där det har funnits förbestämda 
frågor som under intervjuns gång anpassats efter respondentens situation och 
arbetsområde. Följdfrågor och nya frågor har tillkommit under intervjuerna. 
Respondenterna har innan intervjuerna blivit informerade om intervjuns och hela 
arbetets syfte samt hur lång tid som intervjun ungefär skulle ta. Denna metod har valts 
för att få en bred och sanningsenlig bild av materialflödet. 
Observationer har utförts på relevanta områden i materialflödet under olika 
tidsintervall beroende på område. Observationer har använts för att få en bild av hur 
materialflödet ser ut i verkligheten. 
Befintligt material har använts för informationsinsamling till arbetet och då handlar 
det mycket om information som finns i SAP, ABB Cewe-Controls affärssystem. Men 
även tidigare arbetensom har genomförts, på ABB CEWE-Control, inom 
närbesläktade områden till detta har använts. Information har tagits från SAP för att 
det finns stor tillgång till värdefull numerisk information där. Befintligt material i 
form av tidigare arbeten har endast tagits med i den mån det kan tillföra ett mervärde 
för det här arbetet. 
För att bygga upp en teorigrund som stöd för arbetets avgränsning så genomfördes 
litteratursökningar i arbetets början. Där söktes relevant teori för undersökningar och 
specifik information som behandlas i just det här arbetet. 
Under litteratursökningen har insamlad information granskats kritiskt för att kunna 
säkerställa trovärdighet och validitet. Ett mål har varit att ta information som är så 
nära källan som möjligt. Information från intervjuer har validerats om osäkerhet 
gällande validitet har uppstått, då genom kontroll om informationen verkligen 
stämmer. Information från intervjuer har även jämförts med information från 
observationer för att se om personalens svar och uppfattningar stämmer överens med 
verkligheten. 
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3 Teori 
I detta kapitel ges en förklaring till de begrepp och en beskrivning av de 
analysverktyg som läsaren måste förstå för att kunna ta del av empiri- och 
analyskapitlet.  
3.1 Begrepp 
3.1.1 Logistik 
Logistik som ord har kommit att ha olika innebörd beroende på om definitionen har 
sitt ursprung nu eller för tio år sedan. Logistik kan ses som ett synsätt som kan 
betraktas ur flera olika synvinklar då det kan betraktas ur flera olika teorier, både 
gamla och nya. Den uppgift som logistiken står för kan sammanfattas i: 
tillgodoseende av det behov som finns av integrering inom och mellan olika 
organisationernär det gäller varu-, material-, informations-, tjänste- och betalflöden.33 
PLAN, som är en ideell organisation för logistisk utveckling och lärande, definierar 
logistik enligt följande: 
”Begreppet logistik är ett samlingsnamn för alla de aktiviteter som ser till att material 
och produkter finns på rätt plats, i rätt tid och i rätt kvantitet. Det kan definieras som 
planering, organisering och kontroll av materialflöden, från råmaterialanskaffning till 
slutlig konsumtion, som syftar till att ge en god leveransservice under beaktande av de 
kostnader och andra uppoffringar som är förknippade med att skapa tids- och 
platsnytta för varor”.34 
Enligt CSCMP, Council of SupplyChain Management Professionals som är en 
internationell organisation inom logistik, är logistik den funktion som planerar, 
implementerar och kontrollerar det effektiva flödet framåt och bakåt i ledet, 
lagerhåller material och produkter, hanterar relaterade tjänster och information. Allt 
detta från råvara till slutkonsument av olika produkter och tjänster för att uppfylla 
kundens behov och önskemål. Logistiska aktiviteter består av interna och externa 
transporter, lager och lagerhantering, materialhantering, orderfyllnad, design av 
logistiska nätverk, planering med hänsyn till försörjning/efterfrågan, hantering och 
styrning av tredjepartslogistiktjänster. Till varierande grad består logistik även av 
inköp, produktionsplanering, packning, montering och tillhandahållande av tjänster 
för kund. Logistik har en integrerande funktion som koordinerar olika logistiska 
aktiviteter med andra funktioner som marknadsföring, försäljning, tillverkning, 
ekonomi och IT.35 
                                                        
33 Storhagen, N (2003), Logistik- grunder och möjligheter, Kristinstad: Liber. 
34 www.plan.se 
35 www.cscmp.org 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3.1.2 Flaskhals36 
En beläggning på 100 % eller mer av en resurs i en värdekedja är en flaskhals. Det 
betyder att resursen i fråga inte kan producera enligt behov. Det kan även finnas flera 
flaskhalsar i en värdekedja. 
3.1.3 Flöde37 
Flödet refererar till den rörelse av material som sker i hela kedjan från råmaterial och 
genom alla tillverknings- och lagringssteg tills en färdig produkt finns hos kunden. 
3.1.4 Partistorlek och batchstorlek38 
När vi talar om den kvantitet av t.ex. en råvara som vi vill köpa in så benämns den 
ofta som orderkvantitet. När vi istället talar om hus stor kvantitet som ska tillverkas i 
taget så pratar vi om partistorlek, orderkvantitet, satsstorlek eller batchstorlek. 
3.1.5 Ställtid39 
Beskriver den tid det tar att ställa om en produktionsutrustning från produktion av en 
produkt till en annan när det gäller t.ex. en maskin eller liknande. 
3.1.6 Produktivitet40 
Är ett uttryck som ofta används för att uttrycka förhållandet mellan antalet 
producerade produkter och de resurser som gått åt för att åstadkomma detta. 
Definitionen ger: 
Produktivitet = Output/Input 
En ökning av produktiviteten sker då exempelvis om resursförbrukningen minskar 
trots att antalet producerade produkter förblir detsamma. 
3.1.7 Effektivitet41 
Antal producerade produkter per arbetad timme. 
3.1.8 Frekvens42 
Förekomst av t.ex. färdig produkt ut från en produktionsenhet, under en definierad 
tidsperiod. Frekvens kan även förklaras som grad av vanlighet. 
3.1.9 Just In Time – JIT 
Är en filosofi för produktion som går ut på att det tillverkas och levereras vad som 
behövs i exakt rätt kvantitet vid exakt rätt tidpunkt.43                                                         
36 Ohlhager, J (2000), Produktionsekonomi, Lund: Studentlitteratur. 
37 Storhagen, N (2003), Logistik- grunder och möjligheter, Kristinstad: Liber. 
38 Ohlhager, J (2000), Produktionsekonomi, Lund: Studentlitteratur. 
39 ibid. 
40 ibid. 
41 ibid. 
42 www.ne.se 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JIT har sitt ursprung i japansk tillverkningsfilosofi då de vill tillverka rätt kvantitet vid 
rätt tidpunkt. ”JIT innebär att rätt antal av rätt artikel är färdiga just när de behövs, 
varken för tidigt eller för sent”.44 
3.1.10 Material och materialhantering45 
Med material menar vi en råvara, halvfabrikat eller färdig produkt. 
Materialhantering är när vi utför fysiska aktiviteter i materialflödet som t.ex. 
förflyttning-, fysisk hantering-, förpackning- och lagring av material. 
3.1.11 Tillgänglighet46 
Är ett mått på hur pass redo utrustningen (en maskin eller någon annan 
produktionsenhet) är att arbeta. En utrustning är ej tillgänglig om den har gått sönder 
eller repareras p.g.a. tidigare fel. Tillgängligheten kan mätas på flera olika sätt mest 
beroende på hur många anledningar det finns till ej tillgänglig utrustning. Men ett 
vanligt mått är:  
Tillgänglighet = MTBF/(MTBF+MTTR).  
Där MTBF står för Mean Time BetweenFailure vilket betyder en genomsnittlig tid 
mellan fel för utrustningen i fråga. MTTR står för Mean Time To Repair vilket 
betyder genomsnittlig tid det tar att reparera ett fel på utrustningen i fråga. 
3.1.12 Utnyttjandegrad47 
Kan även benämnas kapacitetsutnyttjande. Kapacitet står för hur mycket som går att 
produceras med hjälp av de produktionsresurser som finns att förfoga över. När 
utnyttjandegraden mäts kan det vara bra att utgå från den nominella kapaciteten 
vilken är den kapacitet som under normala förhållanden utnyttjas. Vi är här ute efter 
ett mått på hur väl befintlig kapacitet utnyttjas. En beräkning av utnyttjandegraden 
kan då göras enligt följande: 
Utnyttjandegraden = Producerad volym/Nominell kapacitet.  
Här måste både täljare och nämnare vara i samma enhet som t.ex. styck. 
3.1.13 TPM - Total ProductiveMaintenance 
TPM kommer ursprungligen från Japan och har sin grund ur amerikanska metoderna 
med förebyggande underhåll.48TPM bygger på att slöseri ska elimineras och fokuseras 
på ökning av maskiners tillgänglighet genom övervakning av maskiner för att                                                                                                                                                               
43 www.ne.se 
44 Ohlhager, J (2000), Produktionsekonomi, Lund: Studentlitteratur. 
45 www.plan.se 
46 Slack, N (1999), Blackwell Encyclopedic Dictionary of Operations Management, Mass Blackwell Publishing Ltd: Malden, 
USA. 
47 Mattsson, S. A. & Jonsson, P. (2003), Produktionslogistik, Lund: Studentlitteratur. 
48 Nord, C. & Pettersson, B. & Johansson, B. (1998), TPM, Total Productive Maintenance med erfarenhet från Volvo, Mölndal: Institutet för Verkstadsteknisk Forskning och Volvo. 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visualisera förluster i utnyttjandegrad. Huvudmålet med filosofin är att se till 
utrustningens skick och hur den påverkar produkternas kvalitet. TPM erbjuder hjälp 
för mätning och steg för förbättrning. Det finns sju steg för implementation av TPM: 
1. Initial rengöring av utrustning och arbetsmaterial. 
2. Identifiering och eliminering av orsaker till nedskräpning och 
nedsmutsning. 
3. Ta fram standarder och checklistor för rengöring. 
4. Utbildning för inspektion. 
5. Framtagning av standarder och checklistor för inspektion. 
6. Organisering av arbetsytor och 
7. underhåll av automatiserade operatörer.49 
I TPM används små arbetsgrupper med mål att uppnå noll fel (maskiner som går 
sönder och liknande) och noll defekter (t.ex. produkter som brister i kvaliteten). Fokus 
ligger kring utrustningens tillgänglighet, prestationsförmåga och kvalitet.50 TPM kan 
ibland på svenska även kallas Totalt Produktivt Underhåll – TPU. 
3.1.14 Kvalitet 
Kvaliteten på en produkt handlar om att inneha den kompetens som krävs för att 
uppfylla kundens krav.51 
Vid anskaffning av råmaterial kan kvalitet betraktas utifrån det som kan anskaffas till 
lägsta möjliga pris och på det bästa möjliga sätt uppfylla behov för komponenter och 
råmaterial.52 
3.1.15 Standardiserat arbete 
När ett det finns en mall eller rutin för hur saker och ting skall utföras i det dagliga 
arbetet.53 
Enligt Toyotas vd består deras standardiserade arbete av tre element- takttid, sekvens 
och lager. 
• Takttid, vilket är tiden det tar att slutföra ett jobb enligt kundens efterfrågan. 
• Sekvens, i vilken ordning saker och ting utförs eller i vilken ordning olika 
processer utförs.                                                         
49 Kedar, A. P. & Lakhe, R. R. & Deshpande, V S. & Washimkar, P. V. & Wakhare, M.V. (2008), A comparative review of TQM, 
TPM and related organisational performance improvement programs, First International Conference on Emerging Trends in Engineering and Technology: IEEE. 
50 Rizzo, K (2008), Total productive maintenance, American Printer: PressRoom. 
51 Ohlhager, J (2000), Produktionsekonomi, Lund: Studentlitteratur. 
52 Storhagen, N (2003), Logistik- grunder och möjligheter, Kristianstad: Liber. 
53 Oskarsson, B. & Aronsson, H.  &  Ekdahl, B. (2006), Modern logistik­ för ökad lönsamhet, Liber: Slovenien. 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• Lager, här innebär detta hur mycket lager en individuell arbetare behöver för 
att kunna klara av det standardiserade arbetet. 
Utifrån dessa tre element så bestämmer de hur det standardiserade arbetet ska gå till.54 
3.1.16 Lagerföringskostnad 
När material ligger i lager så binder det kapital som annars skulle kunna användas till 
t.ex. sparande, som ger mer pengar i form av ränta, eller marknadsföringsåtgärder 
som skulle kunna öka försäljningen. Med andra ord så ger kapitalbindning ett bortfall 
av intäkter och detta kan ofta refereras till som kapitalkostnad. För att visa hur stor 
kapitalkostnaden är för ett företag så används en kalkylränta som avser bästa möjliga 
förräntningsalternativ. Men när det gäller lagerhållning av material så spelar även 
andra faktorer in som t.ex. svinn, inkurans eller att det lagerhållda materialet helt 
enkelt blir omodernt. Med hänsyn till detta så beräknas lagerföringskostnad utifrån en 
lagerränta som består av en kapitaldel och en riskdel. 
Lagerföringskostnaden är då lika med lagerräntan multiplicerat med 
medellagervärdet. 
3.1.17 Lastbärare 
Är en bärare av material, som t.ex. en låda eller en container där det tillfälligt eller 
under en längre period lagras material.55 
En lastbärare är ett föremål som är till för att underlätta materialhantering genom att 
hålla ihop en viss mängd material.56 Ett vanligt exempel är en pall. 
3.1.18 Takt 
Antalet produkter av en viss sort som tillverkas per fördefinierad tidsperiod.57 
Takt är den frekvens som kund efterfrågar produkter, vilket även kan benämnas som 
den frekvens som kund köper produkter.58 
3.1.19 Kanban59 
Kanban har sitt ursprung i Japan. Det är ett system för försörjning av material i en 
produktion. Det går till så att lastbäraren innehåller ett s.k. kanban-kort vilket placeras 
i lastbäraren på det ställe som motsvarar beställningspunkten, dvs. när antalet artiklar 
i lastbäraren motsvarar beställningspunkten. Då kanbankortet dyker upp i lastbäraren 
så skickas det till lagret och fungerar där som beställning av mer material. På kortet 
finns information om vilken artikel det gäller med artikelnummer, kvantitet och 
leveransadress.                                                          
54 Liker, J K (2004), The Toyota Way, McGraw‐Hill: United States of America. 
55 Oskarsson, B.  & Aronsson, H.  & Ekdahl, B. (2006), Modern logistik­ för ökad lönsamhet, Liber: Slovenien. 
56 www.plan.se 
57 ibid. 
58 Liker, J K (2004), The Toyota Way, McGraw‐Hill: United States of America. 
59 Oskarsson, B. & Aronsson, H. & Ekdahl, B. (2006), Modern logistik­ för ökad lönsamhet, Liber: Slovenien. 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• Två-bingesystem 
 
En typ av kanban är två-bingesystemet, där två lådor utgör 
produktionsbuffertarna. Lådorna placeras bakom varandra och när den första 
tar slut så skickas den för påfyllning och den andra lådan används nu istället. 
Antalet artiklar i lådorna anpassas så att en låda skall hinna tillbaka innan den 
andra tagit slut. Lådorna fungerar som lastbärare och kanbankort i ett.  
3.1.20 Genomloppstid60 
Den totala tiden det tar det tar att producera en produkt kallas genomloppstid. 
Genomloppstiden kan delas upp i flera olika led, t.ex. förrådsledtid (råmaterial- och 
komponentlager), inköpsledtid, produktionsledtid och lagerledtid (färdigvarulager). 
 
• Förrådsledtid, den tid som komponenter och råmaterial eller liknande ligger i 
förråd. 
• Inköpsledtid, här talar vi om leveranstid från leverantör, dvs. den tid det tar 
från order lagts till produkten finns hemma. 
• Produktionsledtid, den tid det tar för produkten genom de olika 
tillverkningsstegen, det är den tid från uttag ur förrådet tills färdig produkt når 
färdigvarulagret. 
• Lagertid, den tid produkten ligger i färdigvarulager. 
3.2 Analysverktyg 
3.2.1 Flödeskartläggning61 
Ett annat ord för detta är kartläggning av värdeflöden, vilket kan förklaras som flödet 
från råvara till dess kunden har fått sin färdiga produkt. Det innebär med andra ord 
samtliga aktiviteter, både de som adderar värde till produkten och de som inte gör det, 
som krävs för att framställa en viss produkt. Kartläggningen av värdeflödet är en bra 
metod att visuellt klargöra vart värdeökning av en viss produkt sker. Det är även ett 
bra verktyg för att identifiera slöseri. 
Med en flödeskartläggning kan alltså en bättre förståelse av ett materialflöde skapas, 
samtidigt som det ger en bra grund för förbättringar och ger en bild av hur 
informationsflöde och materialflöde hänger ihop. Detta då kartläggningen även 
innefattar informationsflödet och inte bara materialflödet. Informationsflödet är 
nödvändigt i hela flödet bl.a. för att kommunikationen skall nå fram från ett 
tillverkningssteg till ett annat, t.ex den nödvändiga informationen om vilken produkt 
som ska tillverkas och dess specifikationer. Det utformas alltså en visuell fysisk karta 
på papper av materialflödet och informationsflödet i en produktion, verkstad eller 
liknande.                                                         
60 Ohlhager, J (2000), Produktionsekonomi, Lund: Studentlitteratur. 
61 Rother, M & Shook, J. (2005), Lära sig se­ Att kartlägga och förbättra värdeflöden för att skapa mervärde och eliminera 
slöseri, Stiftelsen PLAN utbildning. 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3.2.2 Sex Sigma 
Är en strategi som ger verktyg, principer och en vägledning till kontinuerliga 
förbättringar i en organisations processer för att eliminera defekter i produkter, 
processer och tjänster.Sex sigma har länge enbart representerat standardavvikelse, 
som betyder spridning runt ett medelvärde, och det är kopplat till variationer. Det har 
blivit känt att variationer i en process är en av anledningarna till dålig kvalitet och ger 
i sin tur upphov till avvikelser. Uttrycket Sex sigma kommer ifrån Motorola och de 
vidareutvecklade uttrycket till att stå för högre tillit och kvalitet i produkten. Systemet 
går till så att det tillåts sex sigmas avvikelse från medelvärdet som i sin tur ger en 
maximal och minimal gräns för variationen av en produkt.62 
I ett förbättringsarbete är det viktigt att söka förståelse för de variationer som finns i 
verksamhetens processer och produkter. Variationer innefattas av att t.ex. processer 
eller produkter inte blir exakt lika varje gång de utförs eller produceras. Det har med 
anledning av detta blivit vanligt med förebyggande förbättringsarbete och det går då 
ut på att eliminera/minimera variationer.63 
Sex sigma har över tiden blivit en strategi som företagsledare kan använda för att 
styra sina organisationer. Systemet har stark kundfokus och siktar mot ett nästintill 
perfekt resultat för produkter, processer och tjänster. I klara siffror så innebär 
kvaliteten enligt Sex sigma att bara 3,4 fel får uppstå per 1 miljon försök.64 
Fokus med ett arbete grundat på Sex Sigma bör inte blint inriktas på att ha mindre än 
3,4 fel per 1 miljon försök. Utan det kan användas som en filosofi för att kontinuerligt 
arbeta med mätning, analys med syfte att minska processers variationer.För detta 
ändamål kan det även vara bra att sätta upp mål.65 
3.2.3 Lean produktion 
Är ett uttryck som används för att beskriva en organisation eller en process där: 
• material, ett i taget eller flera i små partier, som befinner sig i ett flöde. 
• det finns ett litet antal produkter i arbete, lager och i orderstock. 
• takten som produktionen följer bestäms av kundernas efterfrågan. 
• arbetet sker i oberoende flexibla grupper som producerar och levererar 
fullständiga produkter och tjänster utifrån deras del av produktionen. 
• det fokuseras på processerna i verksamheten i större utsträckning än mot dess 
funktioner. 
Hela syftet med Lean mynnar ut i att alla former av slöseri kontinuerligt ska 
elimineras. Det finns fem steg för att forma en verksamhet som är Lean och dessa är:                                                         
62 Kumar, U. D. & Crocker, J. & Chitra, T. & Saranga, H. (2006), Reliability and Six Sigma, USA: Springer. 
63 Sörqvist, L (2004), Ständiga förbättringar, Lund: Studentlitteratur. 
64 Kumar, U. D. & Crocker, J. & Chitra, T. & Saranga, H. (2006), Reliability and Six Sigma, USA: Springer. 
65 Sörqvist, L (2004), Ständiga förbättringar, Lund: Studentlitteratur. 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1. Kom överens om vad kunden verkligen efterfrågar. Med detta menas att 
det inte ska förekomma några gissningar om vad kunden vill ha, utan ett 
arbete för att få fram information om vad kunden i fråga verkligen efterfrågar. 
2. Bli välbekant med er process. Här handlar det om att en klar uppfattning 
finns hur produktionen ska gå till så att produktionsflödet utför det som 
kunden efterfrågar och att det i produktionsflödet inte förekommer något 
slöseri. 
3. Utjämning av flödet. När flödet ska jämnas ut så innebär det att tillverkning 
ska ske i små batcher eller för en produkt i taget. Motivet för detta är att 
produkterna ska vara i rörelse så mycket av tiden som möjligt, för att minska 
ner på antalet produkter i arbete som bara står och binder upp kapital. 
4. En omställning från tryckande till dragande system i produktionen. Det 
innebär att kundernas behov styr produktionen, alltså när kunden efterfrågar 
en produkt så tillverkas den och inte innan. 
5. Kontinuerligt arbete med bekämpning av slöseri. Det finns alltid 
förbättringar att göra, så även fast det går bra så måste ett ständigt arbete 
utföras för att minska/eliminera slöseri.6667 
Inom Lean är det mycket centralt att dela upp tiden i produktionen i värdeskapande 
och icke värdeskapande tid.68 
 
3.2.4 Slöseri 
När ett produktionsflöde studeras kan dess totala ledtid delas upp i värdeskapande- 
och icke värdeskapande tid. Skillnaden mellan dessa är att den värdeskapande tiden är 
den tid som används för att ge kunden ett mervärde, t.ex. inlagring, 
maskinbearbetning och nödvändiga transporter, till skillnad från den icke 
värdeskapande tiden som är t.ex. väntetid, onödiga transporter och dubbelarbete.69 
Men den icke värdeskapande tiden kan delas in i den tid som är nödvändig under 
rådande produktionsförutsättningar och en del som kan elimineras och den är rent 
slöseri. Slöseri kan alltså ses som icke värdeskapande tid av det slaget som kan 
elimineras. 
Det finns flera tydliga exempel på slöseri: 
• Överproduktion 
– Vilket innebär att det produceras mer än nödvändigt. Är ett allvarligt slöseri 
då det i sin tur kan skapa fler efterföljande slöserier. 
                                                        
66 Womack, J. & Jones, D. (2007), Verktyg för Lean Produktion, Quest Worldwide Consultning Ltd: United Kingdom 
67 http://www.scdigest.com/Assets/Experts/Guest_Lengacher_08‐11‐06.php?cid=2062&ctype=content 
68 http://extra.ivf.se/lean/Principer/sl%C3%B6serier.htm 
69 Storhagen, N (2003), Logistik- grunder och möjligheter, Kristinstad: Liber. 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• Väntan 
– Här syftar väntan på att något ska hända. 
• Lager 
– Att det finns onödiga lager. Dvs. mer lager än vad som behövs. 
• Rörelse 
– Här beaktas rörelser som ej är nödvändiga för att utföra arbetet. 
• Omarbete 
– Saker som behöver lagas och på så vis omarbetas. Vilket skapar fördröjning 
av produktionen. 
• Överarbete/Slöseri med resurser 
– Utföra mer arbete än vad kunden efterfrågar. 
• Transporter 
– Onödiga förflyttningar av material.  
• Medarbetarnas outnyttjade kreativitet 
− Att medarbetarnas kompetens och idéer inte beaktas tillräckligt.70 
• Felaktiga processer 
− Här refereras det till kontroller som ej är nödvändiga, t.ex. samma kontroll 
två gånger.  
− Flaskhalsar, det gäller här att anpassa flödet till den begränsande länken, 
alltså flaskhalsen.  
− Att standardiserat arbete ej förekommer. Standardiserat arbete kan t.ex. vara 
en bestämd operationsföljd. 
• Att inte motsvara externa kunders krav/Kvalitet 
− Vilket helt enkelt innebär att kundens krav inte uppfyllts.71 
3.2.5 ABC-klassificering72 
Innebär att artiklarna som ett företag säljer och eventuellt tillverkar delas upp i en 
slags volymvärdeklassificering som då ofta delas in i artikelklasserna A, B och C. När 
en sådan indelning utförs så visar det sig ofta att ca. 20 % av artiklarna står för ca. 80 
% av försäljningen och eventuellt tillverkningen. Denna metod används ofta för att se 
vilka artiklar som bör prioriteras som avgörande för företagets verksamhet under olika 
aktiviteter för t.ex. förbättringar och effektiviseringar. Kan gälla antingen vilka 
artiklar som står för störst andel försäljning eller för störst andel kostnad. 
För att klassificera artiklarna efter deras volymvärde kan följande steg följas: 
                                                        
70 (http://extra.ivf.se/lean/Principer/sl%C3%B6serier.htm) 
71 Womack, J. & Jones, D. (2007), Verktyg för Lean Produktion, Quest Worldwide Consultning Ltd: United Kingdom 
72 Mattsson, S. A. & Jonsson, P. (2003), Produktionslogistik, Lund: Studentlitteratur. 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1. Räkna ut årsförbrukningen för varje artikel som ska vara med i 
klassificeringen. 
2. Räkna ut värdet av volymen på årsförbrukningen för varje artikel. Detta 
genom att multiplicera årsförbrukningen med värdet av ett styck av artikeln i 
fråga, t.ex. dess kostnad eller försäljningspris. 
3. Räkna ut summan av alla artiklars volymvärde. 
4. Räkna ut procentandelen av det totala volymvärdet för var och en av de olika 
artiklarna. Detta genom att dividera de enskilda artiklarnas volymvärde med 
det totala volymvärdet. 
5. Klassificera de olika artiklarna efter deras procentandel av det totala 
volymvärdet, det högsta värdet först och sedan nedåt i samma ordning. 
6. Utvärdera artiklarnas fördelning och bestäm något lämpligt antal av 
volymvärdesintervall. Dessa intervall ska sedan användas för att klassificera 
artiklarna, t.ex. i klasserna A, B och C. 
7. Dela in var och en av artiklarna i deras klass genom att se vilket 
volymvärdesintervall som motsvarar artikeln i fråga utifrån dess volymvärde. 
3.2.6 Ledtid7374 
Med detta begrepp refereras till den tid ett eller flera steg i produktens framtagning 
tar. Detta beror då på vilken del i framtagningen som refereras till. 
3.2.7 Ledtidsanalys 
I en ledtidsanalys är arbetet inriktat på att analysera ett informations- eller 
materialflöde med målet att minimera den totala tiden i flödet. En viktig förutsättning 
för arbetet är att en flödeskartläggning redan är utförd.75 Det gäller att ha en klar 
uppfattning om hur vi använder vår tid och hur effektivt detta är. 
Det finns flera punkter som kan vara bra att arbeta utifrån vid ledtidsanalysen: 
1. Precisera och säkerställ den totala ledtiden. 
2. Arbeta med både material- och informationsflöde. 
3. Urskilj alla moment som förbrukar tid. 
4. Urskilj värdeskapande tid. 
5. Urskilj icke värdeskapande tid. 
6. Granska kritiskt den tid som inte är värdeskapande. 
7. Evaluera och arbeta fram förslag till alternativa lösningar. 
8. Implementera nya lösningar. 
9. Uppföljning. 
                                                         
73 Ohlhager, J (2000), Produktionsekonomi, Lund: Studentlitteratur. 
74 Melnyk, S. E. & Christensen, R. T. (2000), Back to Basics – Your Guide to Manufacturing Excellence, St. Luice Press: United States of America. 
75 Oskarsson, B. & Aronsson, H. & Ekdahl, B. (2006), Modern logistik­ för ökad lönsamhet, Liber: Slovenien. 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Det behöver inte gälla den totala ledtiden för ett helt produktionsflöde utan kan även 
utnyttjas vid utvalda delar av ett flöde. Den mest vitala delen är att jobba med 
uppdelningen mellan värdeskapande- och icke värdeskapande tid, där det ultimata ju 
skulle vara endast värdeskapande tid. Resultatet av analysen kan visas med den 
procentuella delen av den totala tiden för värdeskapande- och icke värdeskapande 
tid.76 
• Exempel på metoder för reducering av ledtid 
 
1. Eliminera: 
De aktiviteter som inte tillför kunden eller företaget något värde bör tas 
bort, t.ex. ompaketering (för att förpackningen har fel utformning och 
inte får plats i lagerhyllorna eller liknande) eller dubbelarbete (när 
samma moment utförs vid flera tillfällen). 
2. Förenkla: 
Handlar om att minimera antalet krångliga moment och hitta enklare 
sätt att utföra uppgifter. T.ex. användarvänligare gränssnitt i 
datorprogram eller användarvänligare design av en monteringsstation.  
3. Integrera: 
En sammankoppling av aktiviteter som tidigare sköttes enskilt. T.ex. 
att montören själv kontrollerar kvaliteten av produkten i utbyte mot en 
egen avdelning för kvalitetskontroll. 
4. Parallellisera: 
Utför moment som inte är beroende av varandra parallellt i stället för 
sekventiellt. Exempel: Tillverkning av Saab flygplan på 90-talet där 
montering av inredning och målning av utsidan utfördes samtidigt 
istället för efter varandra som först var fallet. 
5. Synkronisera: 
Handlar om att anpassa produktionsflödet så att väntetid mellan 
produktionsstegen minimeras eller elimineras, det ultimata är att nästa 
produktionssteg påbörjas direkt efter föregående. 
 Metoderna 1 till 5 bör utföras i nummerordningen enligt ovan. 
6. Förbereda: 
Förbered allt som kan ordnas innan produktionen startar, ta t.ex. fram 
det material som behövs innan produktionen körs igång så att ett 
produktionsstopp senare kan undvikas för att hämta material. Fler 
exempel kan vara att arbetsinstruktioner och verktyg finns på plats 
innan arbetsstationen får material för bearbetning. 
7. Kommunicera: 
Förbättra kommunikationen så att den blir effektivare, snabbare, 
tydligare och säkrare. Exempel kan vara klar och tydlig förklaring av                                                         
76 Storhagen, N (2003), Logistik- grunder och möjligheter, Kristinstad: Liber. 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behov, så att omarbete och returer kan undvikas; Att nästa avdelning i 
flödet har fått klara besked om när de får nästa materialleverans så att 
de kan förbereda sig på tillfredställande sätt; Streckkodsavläsning efter 
avslutade produktionsmoment så att överblicken över produktionen 
underlättas. 
Moment 6 till 7 kan utföras parallellt och i kombination med moment 1 till 5.77 
3.2.8 Hand over analysis 
Metod för att analysera hur många gånger man hanterar en lastbärare från en plats till 
en annan. Kan fungera bra vid analysering och effektivisering av materialflöden. 
Metoden kan delas upp i följande steg: 
1) Räkna antalet hanteringar av en lastbärare mellan två givna 
platser. 
2) Hur många av dessa hanteringar är nödvändiga, vilka är 
värdeskapande. 
3) Dokumentera de hanteringar som är onödiga och ej 
värdeskapande. 
4) Ta fram förslag på hur de onödiga hanteringarna ska 
elimineras. 
5) Implementera förändringen. 
Kan med fördel användas som kontinuerligt förbättringsarbete, där målet hela tiden är 
att effektivisera materialflödet. 
3.2.9 Benchmarking 
Är ett fortlöpande arbete med att förbättra sin verksamhet utifrån andra företag som är 
”bäst” inom området i fråga. Detta görs genom att försöka ta lärdom av dem som är 
”bäst” när det gäller processer, kvalitet och effektivitet.78 
Benchmarking är skapandet av en standard eller en referens som används för att mäta 
hur pass bra ens produkter eller processer är i nuläget. Här bör kontinuerliga 
förbättringar användas som filosofi. Därför bör benchmarking ses som ett element ur 
Total Quality Management (TQM). Härifrån kan benchmarking definieras som en 
kontinuerlig process där kvalitet av produkter och tjänster jämförs med de tuffaste 
konkurrenterna med målet att bli bäst inom sitt område.79 
När en benchmarking skall genomföras kan stegen nedan följas: 
                                                         
77 Oskarsson, B. & Aronsson, H. & Ekdahl, B. (2006), Modern logistik­ för ökad lönsamhet, Liber: Slovenien. 
78 Karlöf, B. & Östblom, S. (1993), Bench Marking, Södertälje: Svenska Dagbladets Förlags AB. 
79 Slack, N (1999), Blackwell Encyclopedic Dictionary of Operations Management, Mass Blackwell Publishing Ltd: Malden, USA. 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• Fastställ vad du vill benchmarka:Vad har vi för områden med 
förbättringspotential? 
• Hitta företag att benchmarka:Vilka är bra inom berört område? 
• Samla in information:Datainsamling, intervjuer, besök och liknande. 
• Utför analys av informationen:Vilken information är användbar för oss? 
Konsekvenser av realisering av nya idéer och metoder. 
• Resultat:Vilka möjligheter till förbättring finns? Eventuell plan för 
genomförande av förbättring.80 
3.2.10 SWOT-analys81 
Är en metod för att identifiera styrkor (Strength), svagheter (Weakneses), möjligheter 
(Opportunities) och hot (Threats). Kan användas för att analysera ett företag eller 
liknande och då identifiera t.ex. vilka möjligheter och hot som finns för företaget. 
                                                        
80 Karlöf, B. & Östblom, S. (1993), Bench Marking, Södertälje: Svenska Dagbladets Förlags AB. 
81 http://www.12manage.com/methods_swot_analysis_sv.html 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4 Empiri 
Här presenteras relevant information som framkom under intervjuer, observation, 
från redan befintligt material och benchmarking. Informationen från intervjuerna 
med ansvariga för materialhantering på respektive avdelning och observationen har 
delats upp i områden som antingen är unika för en avdelning eller ungefär lika för 
flera avdelningar. En beskrivning av det interna material- och informationsflödet 
presenteras också. 
4.1 Flödesschema och karta över produktionen 
Nedan visas hur produktionen på CEWE-Control var uppbyggd vid arbetets start: 
 
Figur 1. Flödesschema över produktionen på ABB CEWE-Control i Västerås.82 
Först ankommer leveranser av råmaterial och ingående komponenter till avdelningen 
PM (ankommande). I figur 1 ovan ser vi sedan hur produktionsflödet för samtliga 
produkter, kontaktorer, mjukstartare och tryckknappar, på ABB CEWE-Control ser 
ut. Ingående komponenter tillverkas alltså i form av plast, magneter och spolar. I 
kontaktorer ingår plast, magneter och spolar av egentillverkade ingående 
komponenter och slutmontering av olika kontaktorer sker i tre olika avdelningar: 
PCEH, PCAF och PCA. I mjukstartare och tryckknappar ingår endast plast som                                                         
82 Melin, H. ABB CEWE‐Control i Västerås. 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egentillverkad ingående komponent och slutmonteringen av dessa produkter sker i en 
varsin avdelning: PE och PT. När de olika produkterna är färdiga skickas de ut till 
avdelningen (SP) packning och spedition där de antingen lagras eller skickas direkt 
till kund. 
Här visas även karta över produktionen från starten av arbetet: 
Figur 2. Karta över produktionen på ABB CEWE-Control.83 
På den här bilden syns det tydligt hur produktionen är ordnad och beteckningarna på 
bilden står för de olika avdelningarna: 
• PM = Ankommande 
• PP = Plasttillverkning 
• PK = Magnettillverkning 
• PG = Spollindning 
• PCEH = Kontaktorer och tillbehör 
                                                        
83 Melin, H. ABB CEWE‐Control i Västerås. 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• PCAF = Stora kontaktorer 
• PCA = Kontaktorer 
• PT = Tryckknappar 
• PE = Mjukstartare 
• SP = Packning och spedition 
4.2 Observation av materialhanteringen samt intervjuer med 
materialhanteringspersonal och produktionsledare 
Intervjuerna som utförts har varit halvstrukturerade med öppna frågor. Det har även 
tillkommit nya frågor och följdfrågor under intervjuerna. Se Appendix A där det 
ursprungliga intervjuunderlaget angående materialflödet presenteras. Observationer 
har genomförts i produktionen för att undersöka hur det verkliga materialflödet ser ut. 
Information från intervjuerna och observationerna presenteras nedan, först beskrivs 
det hur materialflödet ser ut för de olika avdelningarna i produktionen och sedan 
presenteras upplevda problemområden inom det interna materialflödet. Källor till 
intervjuerna anges ej på grund av att respondenterna ska få vara anonyma. Författaren 
har själv bedömt påståendenas riktighet. 
4.2.1 Beskrivning av material- och informationsflöde för respektive 
avdelning 
4.2.1.1 Avdelningen SP (Packningen) 
Hit levereras färdiga order och material från avdelningarna PM, PCEH, PCAF, PCA, 
PT och PE för att skickas direkt till kund eller lagerhållas och sedan levereras till 
kund. Det handlar då både om order direkt från kund och lagerorder.När det gäller 
lagerorder så ska det finnas ett antal färdiga produkter av vissa sorter i lagersom 
bestäms av fördefinierade beställningspunkter.På avdelningen finns fasta och flytande 
lagerplatser med störst antal av det sistnämnda. Med fasta lagerplatser refereras det 
till sådana lagerplatser som är avsatta för vissa artiklar, det finns då alltså en bestämd 
plats för en viss artikel. Flytande lagerplatser är ett antal lagerplatser där olika artiklar 
lagras beroende på tidpunkt för inlagring och för tillfället tillgängliga platser, här 
finns ingen bestämd plats för en viss artikel.  
Materialet in till SP ställs av på golvet eller körs direkt till dess lagerplats beroende på 
vad det är för slags order. Detta utförs av den som transporterar materialet till SP och 
det kan vara materialare från någon av avdelningar eller truckföraren som sköter 
interna materialtransporter.Material som lämnas på golvet är ofta lagerorder och detta 
får sedan personal på packningsavdelningen flytta i ett ytterligare steg till dess 
lagerplats. Det sker ompackning av material på SP innan leverans till kund.Se 
AppendixB-J. 
4.2.1.2 Avdelning PE (Mjukisar) 
PE tar emot material från ankommande (PM) och plasten (PP). Från plasten hämtar 
den enda materialaren på PE själv material i från olika buffertplatser, från 
ankommande ställer truckföraren för interna transporter av artiklarna i gången bredvid 
PE. Materialet som lämnas i gången får sedan den egna materialaren transportera 
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vidare till dess lagerplats eller plockplats. Deras lagerplatser består av pallställ precis 
vid avdelningen och ett paternosterverk.  Det enda flödet ut från avdelningen består 
av färdiga produkter som transporteras av den egna materialaren ut till 
packningsavdelningen (SP). Se Appendix J. 
De använder sig av ett Kanban två-binge system för att fylla på plockplatserna i stort 
sett på hela avdelningen. Systemet är uppbyggt med lutande hyllplan för pall, 
plastlådor, papplådor och liknande. En del påfyllning och ordning av plockmaterial 
sköter leverantör själv. Det sker viss ompackning av material innan det placeras vid 
plockplatserna. 
4.2.1.3 Avdelning PT (Tryckknappar) 
Till PT ankommer material från ankommande (PM) och plasten (PP). Materialet från 
PP hämtar den enda materialaren på avdelningen själv vid behov och från 
ankommande lämnar truckföraren av material. Detta material får sedan materialaren 
placera på lämplig lager- eller plockplats. De har lagerplatser i form av pallställ 
runtom avdelningen och ett paternosterverk för lågvolymartiklar. Enda vägen med 
material ut från avdelningen är till packningen (SP) dit materialaren själv 
transporterar materialet. 
På avdelningen sker viss ompackning av material till plockplatserna. De använder sig 
av ett slags Kanbansystem för högvolymartiklar där en lapp lämnas till materialaren 
när en fördefinierad mängd material återstår. Se Appendix I. 
4.2.1.4 Avdelningen PCA (Kontaktorer) 
På PCA är det en person per skift som arbetar med material och de är totalt fem 
personer som alternerar på uppgiften. Material ankommer till avdelningen från 
ankommande (PM), spolar (PG), magneter (PK) och plasten (PP).Från magneterna 
(PK) och spolarna (PG) hämtar de själva material vid behov. Resterande material 
transporteras av truckföraren till K-lagret där det fördelas ut på lagerplatser i K-lagret, 
egna pallställ och i avdelningen PCAFs pallställ. På avdelningen har de relativt få 
pallplatser. De använder cykelflaggor, ett slags Kanban, för att signalera behov av 
materialpåfyllning vid plockplatserna. Det sker viss ompackning av material till 
plockplatserna. Enda flödet ut från avdelningen är färdiga produkter som går till 
packningsavdelningen (SP) och dit transporterar de egna materialarna.  Se Appendix 
H. 
4.2.1.5 Avdelningen PCAF (Kontaktorer) och tillbehör 
Här arbetar två materialare på heltid med materialhantering och då en av dem per 
skift. Till avdelningen anländer material från ankommande (PM), plasten (PP), 
magneterna (PK) och spolarna (PG). Materialet från PM och PP går först till K-lagret, 
dit kör truckföraren för interna transporter, för att sedan fördelas enligt förbestämd 
pallplats i antingen K-lagret eller det egna pallställaget av personalen på K-
lagret.Materialarna hämtar själva material från K-lagret, PK och PG. De har relativt 
många egna pallplatser. Material som går mycket placeras på golvet. Det sker 
ompackning av material innan det placeras vid plockstationerna där FIFO sedan 
gäller. Flödet ut från avdelningen består av färdiga produkter och tillbehör som 
transporteras av de egna materialarna till packningsavdelningen (SP). Se Appendix G. 
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4.2.1.6 Avdelningen PCEH (Kontaktorer) 
Här är det en person som jobbar heltid med materialhantering men en ytterligare 
person är under träning för att kunna sköta uppgifterna ifall ordinarie materialaren är 
frånvarande. Material ankommer till avdelning från PM, PP, PK och PG, precis som 
för de andra kontaktoravdelningarna. Material från ankommande går antingen direkt 
till avdelningen eller så lagras det i K-lagret. Det resterande materialet går direkt till 
PCEH och det lämnas av godtyckligt på golvet inne på avdelningen. Nästa steg är att 
Christian kör materialet till dess lagerplats. De har relativt många pallplatser men 
själva upplever de det som trångt på avdelningen. I K-lagret gäller FIFO. Det sker en 
del ompackning av material till plockplatserna där de använder sig av mycket lutande 
rullband för pall, lådor och liknande. Vissa material kan lagras en längre tid. 
Utflödet från avdelningen är endast till packningen (SP) och det är den egna 
materialaren som transporterar materialet. Se Appendix F. 
4.2.1.7 Avdelningen PP (Plasten) 
PP får material levererat till sig endast från ankommande och detta material 
transporteras till avdelningen av truckkillen. Materialet ställs av på avdelningens yta 
och sedan får materialaren på PP placera materialet på lämplig lagerplats. Det finns 
bara en person som jobbar med material på avdelningen och denne jobbar cirka 3 
timmar om dagen med materialhantering och resterande tid som ställare. 
Råmaterialet, granulat, är det som ankommer till avdelningen och det levereras i 
oktabiner. Materialaren på avdelningen har stor erfarenhet och kontroll på hur mycket 
råmaterial som ska finnas hemma och personen i fråga är även inköps- och 
materialplaneringsansvarig på avdelningen. De ligger långt före övriga avdelningar 
när det gäller material ut från avdelningen och detta placeras i buffertar för 
efterföljande avdelningar runt om i verkstaden. Utflödet från avdelningen är 
leveranser till PG, PCEH, PCA, PCAF, PT och PE. Men dessa leveranser går inte 
alltid direkt till dessa avdelningar utan materialet placeras som sagt ofta i buffertar 
precis vid PP och i K-lagret. När det gäller förflyttning av materialet så är det 
truckföraren, PPsmaterialare, eller materialare från respektive avdelning som 
förflyttar materialet till buffertar och efterföljande avdelningar. Se Appendix C. 
4.2.1.8 Avdelningen PK (Magneter) 
Material ankommer till avdelningen endast från ankommande och detta transporterar 
truckföraren för interna transporter till avdelningen och dennepackar även upp en del 
material på dess avsedda lagerplats. Resterande material packar avdelningens 
materialansvarige upp på rätt lagerplats. På avdelningen finns endast en person med 
materialansvar som även har andra arbetsuppgifter och denne upplever att det är lite 
arbete med materialhantering.Materialaren är även ansvarig för avdelningens inköp 
och materialplanering. Personen i fråga har stor erfarenhet av sitt arbete och arbetar 
mycket utefter egen uppfattning om vad som behöver köpas in. PK producerar mot 
buffertar som finns på den egna avdelningen där efterföljande avdelningar själva får 
hämta material vid behov. Utflödet från avdelningen går till PCEH, PCAF och PCA. 
Dessa avdelningar får som sagt själva hämta material i buffertarna vid PK när behov 
uppstår. Se Appendix D. 
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4.2.1.9 Avdelningen PG (Spolar) 
På PG finns det 3 stycken ”informella” materialare och ytterligare en person som har 
det egentliga materialansvaret samt ansvarsom materialplanerare och inköpare. 
Material ankommer till PG från PM och PP, från PM transporterar truckföraren för 
interna transporter och från PP transporterar PPsmaterialare. Materialet som 
ankommer antingen direkt till avdelningen eller till K-lagret. Det sker viss förflyttning 
av material från K-lagret till PGs egna pallställ. FIFO ska gälla vid uttag av material 
från lager. Det sker ompackning av material innan det går till plockplatserna.De 
upplever att material inte lagras någon längre period.  
PG levererar material till PCEH, PCAF, PCA och SP. Det produceras mot buffert som 
finns på PG där PCA och PCAF själva får hämta material vid behov. Buffertarna 
består av svarta lådor som visuellt står uppställt på avdelningen i ”rullställningar”, 
med spår i golvet så att de står på rätt plats och flytande på hyllor bredvid 
”rullställningarna”. Materialet transporteras av PG direkt till PCEH och SP. Se 
Appendix E. 
4.2.1.10 Avdelningen PM (Ankommande) 
Här består personalen av fyra stycken. En av dessa kör enbart truck och tar emot 
leveranser utanför byggnaden vid ankommande. De resterande tre i personalen 
kontrollerar, registrerar och skickar vidare materialet ut från avdelningen. Flödet in 
till ankommande består av leveranser från samtliga leverantörer. Materialet vid 
ankommande hanteras huvudsakligen m.h.a. rullbanor. Materialet lastas på 
rullbanorna av den egna truckföraren utanför väggarna, rullas in på ankommande via 
rullbanorna, för att sedan kontrolleras och skickas ut ur ankommande mot 
produktionen via rullbanorna.Därefter är det truckföraren för interna transporter som 
ska köra det vidare till nästa mottagare. Men det ankommer även material som inte 
kan hanteras m.h.a. rullbanorna, då vissa lastbärares storlek ej är kompatibla med 
rullbanorna. Detta material får den egna truckföraren köra in utifrån via portarna, som 
består av en sluss med två portar efter varandra, och därefter får truckföraren för 
interna transporter ta över.  
Material ut från PM transporteras av truckföraren för interna transporter och går till 
samtliga övriga avdelningar och K-lagret. Se Figur 3 på sid. 37 och Appendix B. 
4.2.1.11 Flödeskartor 
Utifrån informationen ovan om vilka som tar emot och levererar material internt har 
författaren ritat flödeskartor för de olika avdelningarna som finns bifogade längst bak 
i denna rapport. Se appendix B-J 
4.2.2 Upplevda problemområden i material- och informationsflödet 
4.2.2.1 Platsbrist 
På avdelningen PP finns det en uppfattning om att de har för lite plats för 
ankommande gods. Detta leder till att pallar placeras godtyckligt på golvet när det är 
fullt i pallstället på plastavdelningen. På avdelningen EH upplevs det som för trångt 
och det finns en önskan om ett hissverk/paternosterverk. 
På avdelningen AF upplever de stora problem med platsbrist vid den egna 
packningen. Vid stora order kan det bli väldigt trångt då hela ordern måste packas 
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klart innan den kan köras ut till packningsavdelningen. Detta beror på att det annars 
kan uppstå missförstånd ute i packningsavdelningen om vilken order materialet hör 
till. Ytterligare problem kan uppstå om det fattas lite material till en stor order för då 
kommer stora mängder med material att stå och täcka/blocka den egna packningen till 
dess att allt material finns på plats. 
4.2.2.2 Brist på tydliga arbetsrutiner för 
materialhanteringspersonalen 
Det finns på dem flesta avdelningarna inga tydliga rutiner för hur arbetet med 
materialhantering ska utföras. Kan t.ex. bli diskussion på avdelningen PCA om vem 
som ska ”facka in” material. 
4.2.2.3 Saldoproblem 
På plastavdelningen är det dålig kontroll över hur mycket av deras produkter som 
finns i flödet, saldoproblem. De tillverkar mot lager och vill gärna ha fulla lager. På 
EH finns det också problem med saldo och här kan detta även kopplas till att de 
förfogar över cirka 600 st. artiklar. Det finns en förhoppning att det nyinstallerade 
WMS ska ge bättre kontroll över materialflöde och saldo. I övrigt så är saldoproblem 
gemensamt för alla avdelningar i hela verkstaden. 
4.2.2.4 Materialtransporter 
Material transporteras ofta av flera personer innan det når sin slutliga lagerplats eller 
plockplats. Detta gäller både från ankommande och internt mellan de olika 
avdelningarna. 
4.2.2.5 Tung pallhantering 
Det är främst olika slags pallar som ankommer till ABB CEWE-Control från 
leverantörer och pallar används även som huvudsaklig lastbärare i produktionen. Det 
förekommer mycket tung pallhantering, speciellt till följd av att så många personer 
transporterar ett och samma material. Det är även pallställ utspritt över hela 
verkstaden, vilket leder till att pallar ofta lyfts upp och ner i olika pallställ. 
4.2.2.6 Problem som upplevs på Packningsavdelningen (SP) 
Det finns uppfattning om för få platser ute på packningsavdelningen för artiklar som 
inte har någon förutbestämd plats. Det kan även vara så att en förbokad plats är 
upptagen på packningsavdelningen. Problem med truckar som inte når till femte 
hyllplanet ute i packningsavdelningen. Det finns truckar på packningsavdelningen 
som når men dessa är oftast upptagna under dagtid och under kvällstid så står de på 
laddning, med andra ord så kan det försvinna en del tid här. 
På packningsavdelningen ställs en viss del av materialet bara av för att sedan tas 
omhand av personal på packningsavdelningen. 
Det kan vara problem med fel storlek på platserna i paternosterverket vid 
smågodspackningen på packningsavdelningen. 
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4.2.2.7 Få med den kompetens som krävs för materialansvar på 
avdelningarna PP och PK 
På plast- och magnetavdelningen är de ganska beroende av att den enda personen med 
materialansvar på respektive avdelning är där. Då dessa personer har bra kontroll över 
beställningar och liknande och de beställer och materialplanerar. Men de arbetar 
mycket efter ”en känsla” av vad som behövs som de fått efter många års erfarenhet. 
4.2.2.8 Brist på trucklicens 
Saknas truckkort för vissa truckar för en hel del av materialhanteringspersonalen. 
4.2.2.9 Hantering av emballage och lastbärare 
Det sker på avdelningarna ompackning från de lastbärare som materialet anländer i 
till de lastbärare som det plockas ur vid montering. 
Problem med nedskräpning p.g.a. avemballering av material. Uppfattning finns att det 
blir oreda och stökigt med massor av kartonger och annat skräp överallt. 
Det sker ompackning av materialet på packningsavdelningen efter att materialet först 
har packats på de enskilda monteringsavdelningarna PCEH, PCAF, PCA, PT och PE. 
4.2.2.10 Materialares ordinarie arbetsuppgifter kan bli lidande 
På vissa avdelningar är det bara en person med materialansvar och då kan denne även 
ha andra ordinarie arbetsuppgifter som t.ex. ställare eller montör. Det kan då upplevas 
som att den ena uppgiften tar tid från den andra. 
4.2.2.11 Nytt WMS (Warehouse Management System) 
Precis när detta arbete startade så infördes ett nytt WMS i produktionen med syfte att 
bl.a. få bättre kontroll över saldo, som ju varit ett allmänt problem innan. 
Den gemensammauppfattningen om det nya WMS var först positiv men efter några 
veckor har det skiftat mot en uppfattning att systemet är tidskrävande och krångligt. 
Samtidigt som de tror att det ska bli bättre med tiden. 
4.2.2.12 Problem som upplevs på avdelningen ankommande (PM) 
I produktionen finns det en person som är anställd enbart som truckförare för interna 
transporter och arbetsuppgifterna är att transportera material inne i produktionen och 
köra ut containrar med skräp, papp och liknande. Denne truckförare ansvarar bl.a. för 
att hämta ankommande materialet från avdelningen ankommande. Problem uppstår 
vid ankommande när truckföraren går hem vid ca. 14:45 varje dag, kommer det 
material efter det så kan det bli stående och bygga upp en kö av material ut från 
ankommande. 
Det finns förslag på att de vid ankommande ska dela upp materialet till respektive 
avdelning som sedan ska ha det, så att material som ska till olika avdelningar inte står 
på samma pall. Dem som jobbar på ankommande tycker inte om det här förslaget. 
Det finns ytterligare en person som är anställd enbart för att köra truck och denne 
arbetar på PM, men dennes uppgift är att ta emot material utanför väggarna vid 
ankommande, alltså direkt från lastbilsleveranserna. Det kan uppstå problem vid 
ankommande om dennaperson är frånvarande då ingen förutom de andra på 
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ankommande kan rutinerna. Har ofta blivit fel när någon tidigare har ”täckt upp” för 
den här personen. Det är bara på en av de andra på avdelningen som har tillstånd att 
köra trucken i fråga och så har de sina vanliga arbetsuppgifter att sköta. 
Det finns rullbanor som startar utanför väggarna vid ankommande som är avsedda att 
transportera in ankommande material till PM. Rullbanorna fortsätter sedan genom 
avdelningen PM och ut mot verkstaden, där material hämtas för produktionen. Sedan 
fortsätter rullbanorna in till packningsavdelningen, se figur 3 nedan. Allt 
ankommande material går inte att transportera på rullbanorna då vissa pallar inte är 
kompatibla med rullbanorna. 
Figur 3. Karta över produktionen där rullbanorna vid ankommande- och 
packningsavdelningen är markerade. (Markeringar av rullbanorna är ritade av 
författaren)84 
                                                        
84 Melin, H. ABB CEWE‐Control Västerås. 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4.2.3 Hand over analysis 
Med vetskapen att det är hög frekvens av trucktransporter inom produktionen och att 
det ofta är flera personer som hanterar en pall från en punkt till en annan så har 
författaren undersökt just hur många hanteringar det kan vara av ett och samma 
material. Undersökningen genomfördes under en dag och då genom slumpvis utvalda 
pallar från ankommande till dess första lagerplats i lokalerna vilket kan vara lager-, 
buffert- eller plockplats. Det som studerades var hur många som hanterade materialet 
på dess väg. Nedan visas resultatet: 
 
13821903-2 Plåtrullar 
Figur 4. Antalet hanteringar av artikel 13821903-2 Plåtrullar. (Ritat av författaren) 
 
Om endast antalet hanteringar för en plåtrulle räknas så blir det 4 st. hanteringar. Men 
om det ses till hela kollit på 7 st. plåtrullar så blir det 28 st. hanteringar. 
 
52841961-2 Bottendel 
 
Figur 5. Antalet hanteringar av artikel 52841961-2 Bottendel. (Ritat av författaren) 
 
I steg 4 läses materialet först in och sedan staplas det en trave av pall på varandra 
innan det körs upp höglagret K. Detta ger totalt 5 st. hanteringar av materialet. 
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2192205-2 Fjäder 
 
 Figur 6. Antalet hanteringar av artikel 2192205-2 Fjäder. (Ritat av författaren) 
 
Här blir det totalt 5 st. hanteringar. 
 
5223196-AH Ljusbågsskärm 
 
Figur 7. Antalet hanteringar av artikel 5223196-AH Ljusbågsskärm. (Ritat av 
författaren) 
 
Detta ger totalt 5 st. hanteringar. 
4.2.4 Ledtider 
En undersökning av material som köps in till PP (plasten), PK (magneterna) och PG 
(spollindningen) utfördes. Undersökningen består av ledtiden från det att materialet 
ankommer till ABB CEWE-Control till dess att det används i produktionen. Det 
handlar alltså om lagringstiden för materialet innan det används i produktionen. Att 
dessa avdelningar har valts beror på att de är de avdelningar som tillverkar ingående 
komponenter till slutprodukterna och de är därför det första steget i tillverkningen. 
Materialet som köps in till dessa avdelningar har ABC klassificerats utifrån värdet på 
deras årsförbrukning. De material som har högst värde hamnar då under A-klassen 
och så vidare. Det är endast de material som klassificerats som A eller B som har 
tagits med i undersökningen, då dessa material har mer betydelse i fråga om 
kapital.Dedata som står till grund för ledtiderna fanns redan tillgänglig på ABB 
CEWE-Control men ABC- klassificeringen och beräkningarna av ledtider har utförts 
av författaren. Ledtider har beräknats för: 
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• det saldo som fanns på det aktuella datumet när data samlades in 
• för den lotsize som gäller för materialet, d.v.s. beställningskvantiteten och den 
kan det för övrigt förekomma multiplar av vid beställning  
• för den reorderpoint som gäller för materialet, d.v.s. den kvantitet som ska 
finnas kvar när en ny beställning av material genereras. 
• och för det medellager som fanns under perioden januari till april 2009 
• beräkningarna är utförda enligt följande: aktuellt saldo, lotsize, medellager 
eller reorderpoint dividerat med dagsförbrukningen under januari till april 
2009.  
4.2.4.1 Ledtid PG (spollindningen) 
Följande ledtider konstaterades på PG:  
Figur 8. Ledtider på PG. (Ritad av författaren) 
Se Appendix K och L. 
4.2.4.2 Ledtid PP (plasttillverkningen) 
På PP gäller följande ledtider för inköpt material: 
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Figur 9. Ledtider på PP. (Ritad av författaren) 
Se Appendix M och N. 
4.2.4.3 Ledtid PK 
Följande ledtider konstaterades för inköpt material på PK: 
 
Figur 10. Ledtider på PK. (Ritad av författaren) 
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Se Appendix O och P. 
 
Resultatet av ABC- klassificieringen och ledtidsberäkningarna finns redovisat i 
appendix K-P. Det har även utförts beräkningar på lagerföringskostnaden för det 
aktuella materialet de finns redovisade i appendix Q-S. 
 
4.3 Befintliga förbättringsförslag för packningsavdelningen85 
Det finns en hel del material att tillgå i ABBCEWE-Controls datorkataloger men det 
gäller att hitta något av relevans för detta arbete.Det fanns en del tidigare arbeten 
utförda inom närbesläktade områden. Det var främst ett arbete som var av intresse för 
det här arbetet och det gällde förbättringsförslag för packningsavdelningen. 
Dessa förbättringsförslag har ej genomförts men de bör beaktas igen då det finns 
mycket bra idéer här: 
• Stora, små, tunga och lätta kollin blandas i burarna 
Åtgärdsförslag:Att det packas stora och tunga kollin längst ner i burarna och 
sedan små och lätta kollin överst i burarna 
Åtgärdsförslag 2: Det skulle kunna vara separata burar för stora och tunga 
kollin och sen andra burar för små och lätta kollin. Genom denna lösning 
skulle skador p.g.a. hoptryckta små kollin kunna reduceras. 
• Rullbanan ej anpassad för alla slags pallar. Rullbanorna som går in i 
byggnaden vidankommande och som används just för att få in materialet från 
leveranserna är ej anpassad för annat än vanliga SJ-pallar. Rullbanorna går 
sedan vidare direkt till pack- och speditionsavdelningen och därifrån ut ur 
byggnaden igen. Halvpallar vickar om de ställs på rullbanan. Se figur 3. 
Åtgärdsförslag:För att komma bort från problemet med att halvpallar vickar 
så skulle det kunna läggas till rullar i rullbanan eller så sökes lösning med helt 
nya rullar. Den här frågan berör både ankommande och packningen. 
• Utöka användningen av rullbanan. Skulle kunna användas till mer än 
ankommande och ute i packningsavdelningen. 
Åtgärdsförslag: Avdelningarna ute i produktionen skulle kunna ställa på sina 
färdiga produkter på rullbanan in till packningsavdelningen, eftersom banan 
också går utanför ankommande och packningen. Då kan trucktrafiken 
reduceras. 
• Kartonger som kallas för ”bruningar” som används är för höga och 
måste skäras ner 1- 2 dm. Detta är tidskrävande, kan leda till skador p.g.a. 
risk att skära sig, det ser inte snyggt ut med ojämna kanter och en del personal 
klarar inte av att skära ner kanterna. Det uppstår även slöseri av material då de  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behöver fylla ut de förstora kartongerna med fyllnadsmaterial. För att undvika 
att skicka kartonger med massa tomrum inuti så borde det utformas standarder 
för hur kartongerna ska packas. 
Åtgärdsförslag:Försöka att få leverantören av kartongerna (bruningarna) att 
anpassa dessa efter Cewe-Controls behov, vilket är att de måste anpassas efter 
de förpackningar som ska packas i dem. 
4.4 Benchmarking 
Författaren har utfört ett flertal besök på olika företag med mål att finna bra lösningar 
för ABB CEWE-Controls interna materialflöde. De företag som besökts är Central 
Stock Nordic i Västerås, Scanias Chassiproduktion i Södertälje, Getrag i Köping, 
ABB Robotics i Västerås och Bombardier i Västerås. Som underlag för frågor under 
besöken har samma intervjufrågor använts som för intervjuerna på ABB CEWE-
Control, men även i dessa fall har de tillkommit nya frågor och följdfrågor. Ur den 
information som samlades in under besöken så är det endast den information som är 
av relevans för det här aktuella arbetet som har tagits med i detta avsnitt. 
4.4.1 Central Stock Nordic (CSN) i Västerås 
Ett besök utfördes på CSN som ligger vägg i vägg med ABB CEWE-Control i 
Västerås för att titta på hur de arbetar med sitt material- och informationsflöde. CSN 
är ett lager och slutmontering för ABB som distribuerar ABB LV Motors produkter. 
Av det som visades var följande av relevans för det här aktuella arbetet: 
• Två avdelningar för ankommande, en för smågods och en annan för större 
gods. 
• Automatiserade hissverk. System med datorer på plockvagnar som var 
kopplade till hissverken. På datorn fick plockarna upp en packningsorder och 
genom ett kommando via datorn kunde de sedan ge en signal till hissverken 
som då plockade fram rätt artikel. 
• De hade tydligt märkt upp platser på golvet vid portarna för utleverans som 
visade platser för gods till olika destinationer. 
4.4.2 SCANIAS Chassiproduktion i Södertälje 
Besök på SCANIA i Södertälje där produktionen av Chassier studerades. På 
SCANIAS Chassiproduktion i Södertälje slutmonterar de sina lastbils- och 
busschassier som vid utleverans rullar ut färdiga att köra. 
Besökets syfte var att titta på deras interna logistik och hur de arbetar med sitt 
material- och informationsflöde i produktionen. Nedan listas intressanta och relevanta 
upptäckter från besöket. 
• De använder sig av gröna lådor i två olika storlekar som lastbärare inom 
SCANIA och dessa kallar de för ”Boxar”. Dessa används i största möjliga 
utsträckning för att få hem material i och det går till så att SCANIAS 
leverantörer har tillgång till ”Boxarna” och packar deras material i dessa. De 
har fått med sig nästan alla leverantörer i deras ”Box-system” men det finns 
några få undantag. 
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• Det råder en utbredd användning av ”kit” som levereras till montörerna. Det 
handlar om att presentera materialet för montören, vilket innebär hur 
lastbärare är utformade när de anländer till montören.De försöker hela tiden 
attpresentera materialpå ett så bra och effektivt sätt som möjligt för montören. 
Syftet med det här arbetet är att montören ska ägna sin tid åt sin huvudsyssla 
som är att montera. Ett exempel på ”kit” är en upphängningsanordning för 
stora och tunga balkar som ska reducera jobbiga lyft och rörelser i 
monteringen. De jobbar med ständiga förbättringar inom detta område och har 
folk som kontinuerligt försöker att komma på nya lösningar för hur de ska 
presentera materialet för montören. 
• Sedan i somras jobbar de i chassiproduktionen med ”materialtåg” som metod 
för försörjningen av monteringsenheterna.”Materialtåg”innebär i det här fallet 
att de kör en truck med flera vagnar på släp och vagnarna innehåller material 
som ska levereras till olika delar av produktionen. De arbetar då med 
materialtorg, bestämda takter och rutter för ”materialtågen” och när en rutt är 
klar så påbörjas nästa rutt. På materialtorgen finns det material som ska 
hämtas upp av ”materialtågen” för leverans till destinationer i produktionen. 
Bakgrunden till detta system var problem med materialpåfyllningen i 
produktionen. Det var tidigare ingen riktig ordning och struktur på vem som 
skulle hämta vilket material och liknande. 
• För att förmedla materialbehov i produktionen så använder de sig i stor 
utsträckning av ett Kanban två-binge system. För att visualisera att ett 
materialbehov finns så använder de sig av gula och röda flaggor. När en gul 
flagga visas så behövs material inom kort och när en röd flagga visas så finns 
ett direkt behov av material. 
4.4.3 Getrag i Köping 
Detta är ett företag som främst producerar transmissioner till fyrhjulsdrivna bilar. De 
är tätt sammanlänkade med Volvo PV som äger 40 % av fabriken i Köping. Syftet 
med besöket hos Getrag var, precis som på SCANIA, att få en bra överblick över hur 
de arbetar med sin interna logistik i form av material- och informationsflöden. 
Områden hos Getrag som är av relevans för detta arbete: 
• Vid utleverans av färdiga produkter så använder de sig av en rullbana där de 
lyfter på färdiga pallar. 
• I materialflödet av artiklar fram till slutmonteringen använder de sig av korgar 
som lastbärare. Dessa staplas flera stycken på varandra och stapeln av korgar 
ställs på en hjulanordning, vilket medför att de kan rullas från en 
produktionsenhet till en annan. Produktionsstegen fram till slutmonteringen 
består av robotceller och dessa hanterar automatiskt korgarna. De får dock 
hem allt råmaterial lastat i Volvopallar, vilket är en standard som går långt 
tillbaka i tiden. 
• De har börjat med ett system där skenor placeras ut på golvet ute i verkstaden. 
Skenorna i golvet fungerar som ett slags spår där hjulen på korgarna precis 
passar. Syftet med skenorna är att skapa ett slags ”tvingande” och visuellt 
system för hanteringen av de rullande korgarna, när det är fullt med korgar på 
hjul i spåren efter en enhet i produktionen så får enheten inte producera mer.  
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• Vid ankommande använder de sig av ett helautomatiskt ”rullbanesystem” för 
inläsning, kontroll och lagerplacering. Godset transporteras med hjälp av en 
automatisk rullbana som startar utanför byggnaden.Rutten för transporten är 
först inläsning och vägning och sedan antingen till lager eller ytterligare 
kontroll beroende på om godset godkänts.Inläsning sker med hjälp av en 
automatisk streckkodsläsare som läser in det ankommande godset i 
affärssystemet. Kontroll utförs genom automatisk vägning av godset. Är det 
något sominte stämmer vid inläsning och kontroll så får godset ta en annan 
väg än godkänt gods. Det transporteras då ut till en kontrollstation för att efter 
godkännande därifrån sedan slussas tillbaka till den vanliga rutten igen precis 
innanstreckkodsläsaren. Godkänt gods transporteras med rullbanan fram till 
det helautomatiserade höglagret, och där placeras godset på lämplig plast. 
4.4.1 ABB Robotics i Västerås 
Ett besök utfördes på ABB Robotics med syfte att få en bra bild över deras interna 
materialflöden. Områden från besöket med relevans för detta arbete: 
• Inom ABB Robotics finns det färdiga ”ABB-boxar”. Dessa består av svarta 
och blåa lådor som till viss del används som lastbärare på ABB Robotics. 
Lådorna har de själva tagit fram med hjälp från leverantör av lådorna. 
• De använder sig av datorer i truckarna för att se vilka interna leveranser som 
beställts, vart ett material som ska levereras finns och vart materialet ska 
levereras till. 
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5 Analys 
I detta kapitel analyseras informationen som tagits upp i Empirikapitlet utifrån de 
analysverktyg som presenterats i Metodkapitlet. Författaren presenterar nuvarande 
tillstånd med dess befintliga slöseri. Sedan presenteras förslag på hur framtida 
lösningar för materialförsörjningen skulle kunna se ut, då med 
eliminering/minimering av nuvarande slöseri. 
5.1 Nuvarande tillstånd 
Här analyseras hur det interna materialflödet ser ut idag, med utgångspunkt från det 
slöseri som förekommer. Det ges även korta förslag på hur detta slöseri skulle kunna 
elimineras. I nästa avsnitt presenteras mer ingående hur förslagen skulle kunna 
appliceras i praktiken på ABB Cewe-Control. Se även hur nuvarande materialflöde 
ser ut i Appendix B-J. En beskrivning med vilka samband som leder till slöseri ges för 
de olika områdena. 
5.1.1 Layout- och utrustningsrelaterade slöseri  
Gulmarkerade rutor visar huvudproblemet och innan visas orsaker och relaterade 
problem. Där en pil går från ett ord till ett annat så är orsaken till problemet området 
som pilen är dragen ifrån. Ibland förekommer dubbelriktade pilar och då orsakar 
problemen varandra fram och tillbaka. Alla nedanstående aspekter leder till eller kan 
leda till icke värdeskapande tid. 
• Platsbrist, d.v.s. dåligt med pallplatser 
 
Figur 11. Samband mellan olika orsaker och konsekvenser för platsbrist. (Ritad av 
författaren) 
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Lösning: Ledtidsanalysen visar på långa ledtider vilket i sig ger stora lager. För att 
komma ifrån slöseri som stora lager som ger platsbrist bör beställningskvantiteter och 
storlek på lager ses över. Här finns det pengar att spara. En minskning av lager- och 
orderkvantiteter borde lösa problemet. 
 
• Material som ej får plats på rullbanan vid ankommande PM 
 
Figur 12. Samband mellanorsak och konsekvens för pallar som ej får plats på 
rullbanan vid ankommande PM. (Ritad av författaren) 
 
Lösning: tala med leverantör om att leverera sådana lastbärare som får plats på 
rullbanan. 
 
• Tung pallhantering 
 
Figur 13. Samband mellan olika orsaker och konsekvenser för tung pallhantering. 
(Ritad av författare) 
 
Lösning: Reducera antalet pallställ vilket tvingar fram ett arbetssätt med lägre 
frekvens av tunga lyft och transporter. Reducera lagrenas storlek och ett nytt 
centrallager vid nuvarande avdelningen PM. Förenklat automatiserat ankommande. 
Mer visuella och tvingande system likt det lager med spår i golvet som finns på 
avdelningen PG. 
 
5.1.2 Slöseri i form av felaktigt utförda arbetsmoment 
• För många hanteringar per material 
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Figur 14. Samband mellan olika orsaker och konsekvenser för brist på genomtänkta 
rutiner. (Ritad av författaren) 
 
Lösning: Transport av material bör ske hela vägen från ankommande till dess lager-
/buffert-/plockplats med en och samma transport. Detta gäller även interna transporter 
i senare led i tillverkningen. Materialtåg kan vara en lösning för att minska antalet 
hanteringar per material och ett bursystem mellan avdelningarna. Automatiserat 
ankommande. 
 
• Truckrelaterade problem 
 
Figur 15. Samband mellan olika orsaker och konsekvenser för truckrelaterade 
problem. (Ritad av författaren) 
 
Lösning: Rätt truck ska användas från början. Nya trucktillstånd kan behövas och nya 
rutiner skulle enkelt kunna lösa detta problem, då så att rätt person och rätt truck utför 
jobbet direkt. 
 
• Upptagna lagerplatser och fel storlek på lagerplatser 
 
Figur 16. Samband mellan olika orsaker och konsekvenser för fel i WMS. (Ritad av 
författaren) 
 
Lösning: Genomgång av data som finns lagrat i WMS och då rättning av felaktiga 
uppgifter borde kunna lösa problemet. 
 
• Unika kompetenser 
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Figur 17. Samband mellan olika orsaker och konsekvenser för Personal med unika 
kompetenser. (Ritad av författaren) 
 
Lösning: Ny materialavdelning är under uppstart och den ska sköta hela 
materialförsörjningen i verkstaden vilket innebär att de kommer ifrån en uppdelning 
av materialansvaret på avdelningsnivå. Här gäller det att utforma avdelningen så att 
alla på avdelningen kan sköta alla olika delar av materialansvaret. Material bör i 
framtiden transporteras hela vägen från en plats till en annan  utan att flera personer 
ska behöva transportera materialet. 
 
• Ompackning av material på avdelningarna 
 
Figur 18. Samband mellan olika orsaker och konsekvenser för ompackning av 
material. Ritad av författaren. 
 
Lösning: Se till att få hem materialet som vi vill ha det i produktionen. 
Kittningsstationer där materialet förbereds och ”presenteras” för montörerna på ett 
ultimat sätt. Se till att få hem materialet avemballerat eller avemballering direkt vid 
ankommande och sedan efterföljande kittning. Packning av material en gång och 
komma bort från ompaketering på SP. 
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• Truckpersonal som slutar tidigare än övrig dagtidspersonal 
 
Figur 19.Konsekvens av att truckpersonal slutar tidigare. (Ritad av författaren) 
 
Lösning: Berörd personal borde kunna arbeta längre än till kl: 14:45. Eventuellt flera 
som jobbar med samma uppgift för att slippa känsligheten för frånvaro. 
5.1.3 Många hanteringar per material 
När det gäller antalet hanteringar av ett material så visar analysen som presenterades i 
Empiri kapitlet på flera onödiga hanteringar. De värdeskapande hanteringarna, och 
även nödvändiga är enligt författaren mottagning, ankommstkontrol och transport till 
lager-, buffert eller plockplats. Detta reducerar för de studerade materialen antalet 
hanteringar till 3 st. istället för 4 eller 5 st. hanteringar. Med automatiserat 
ankommande skulle detta kunna reduceras till två hanteringar. 
5.1.4 Stora lager och långa ledtider 
Ledtidsanalysen visar enligt författaren på för stora lager av råmaterial och långa 
ledtider för de undersökta avdelningarna. Där PP har de längsta ledtiderna, detta 
kostar både pengar i form av bundet kapital och det tar upp plats. 
Utifrån de siffror på ledtider som tagits fram i arbetet har kapitalbindningen innan 
processning av råmaterial räknats ut för PP, PK och PG. Se appendix Q-S. Det visar 
att det finns potential att spara in pengar på kortare ledtider. Detta visar materialet 
innan första steget i tillverkningen och kapitalkostnaden kommer att bli högre i senare 
lager innan- och när det är färdiga produkter.  
5.2 Förslag på framtida tillstånd 
Här presenteras förslag mer ingående på hur ovanstående slöseri skulle kunna 
elimineras.  Ett antal olika förslag presenteras som kan kombineras eller 
implementeras var för sig. För varje förslag har även en SWOT-analys utförts. En 
förklaring till vilket slöseri som elimineras med vilket förslag ges. 
Under arbetets gång har det startats upp en materialavdelning, men den har ännu inte 
inneburit någon skillnad mot tidigare utan materialarna jobbar som tidigare på sina 
enskilda avdelningar. Men tanken är att alla som ingår i den nya materialavdelningen 
ska sköta materialförsörjningen i hela produktionen utan indelning i de olika 
avdelningarna. Ett material skall alltså i framtiden kunna transporteras av vilken som 
helst av materialarna till vilken som helst av avdelningarna. Det är inte riktigt klart 
hur materialavdelningen ska utföra detta, därför kan nedanstående förslag ge exempel 
på hur den nya materialavdelningen kan arbeta. 
5.2.1 Förslag på två ankommande 
Ett ytterligare ankommande skulle underlätta för hanteringen av plastens (PP) och 
magneternas (PK) inkommande leveranser. Enbart gods till dessa två avdelningar 
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skulle då tas emot vid plastavdelningen där det redan finns en port som skulle kunna 
användas. Det går även att komma till med lastbil utanför porten. Se figur 4 nedan. 
Figur 20. Karta som visar var ett ankommande för PP och PK skulle ligga samt 
vilken riktning värdeflödet då skulle få. 
5.2.1.1 SWOT-analys av förslaget med två ankommande 
Styrkor och möjligheter med förslaget: 
• Om detta genomförs undviks tunga transporter av plåtrullar och granulat 
genom verkstaden från PM, det minskar den tunga pallhanteringen.  
• Borde ge ett snabbare flöde av ankommande gods in i lokalerna då det 
underlättar för dagens ankommande PM. 
• Ger en naturlig väg genom produktionen då det ankommer som råmaterial in 
till PP och PK direkt och sedan framåt genom nästa förädlingssteg. 
Svagheter och hot med förslaget, samt åtgärder mot dessa: 
• Porten kanske inte kan användas i dess nuvarande utförande då det kan bli 
väldigt kallt inne på PP som följd, detta skulle kunna lösas med en sluss eller 
att porten öppnas och stängs fort. Ett annat alternativ är att använda porten 
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hela året förutom på vintern. Det kan även gå att ha en liten rullbana, då 
behövs ej lika stor sluss. 
5.2.2 Förslag angående avemballering 
Materialet ska vara avemballerat när det ankommer till de olika avdelningarna i 
verkstaden. Materialet ska ankomma till avdelningarna färdigt för montering, utan 
behov av avemballering eller ompackning. 
Här finns två alternativ, det första och enligt författaren det bästa alternativet är att 
materialet ankommer från leverantör eller föregående avdelning så lite emballerat och 
klart för montering som är möjligt. Det andra alternativet är att ankommande material 
från leverantör avemballeras av den egna ankommande avdelningen PM. Det första 
alternativet kräver att leverantörerna går med på att leverera enligt önskemål och det 
eliminerar arbetet med att avemballera på plats på ankommande (PM) vilket är den 
stora fördelen. Här kan en kombination av ovanstående tankar vara en bra lösning. Då 
kan leverantören leverera materialet så lite emballeret som möjligt och såfår PM 
sedan bryta det emballage som finns när godset ankommer. En idé kan vara att 
använda sig av ”smallbox” likt de emballage, lådor, som används på SCANIA. Här 
kan standarder för lådor utformas för hela ABB Cewe-Controll som gör att det blir 
mindre anpassning efter alla olika emballage som nu finns i produktionen. Det finns 
även möjligheten att leverera flera artiklar i större och då färre kartonger vilket skulle 
minska emballagehanteringen. Det sistnämnda förslaget då i kombination med att 
materialet avemballeras vid ankommande innan det transporteras ut till verkstaden. 
5.2.2.1 SWOT-analys av förslag angående avemballering 
Styrkor och möjligheter i förslaget:  
• Ökar effektiviteten då material är klart för montering, ej värdeskapande tid i 
form av nedbrytning av emballage vid monteringen försvinner. 
• Ger en snyggare och renare arbetsplats vilket också borde ge högre 
effektivitet. 
• ”Smallbox” skulle ge förutsättningar för enklare standarder  runt om i det 
interna materialflödet då alla leverantörer levererar i lika lådor. Olika material 
kan hanteras med samma metod vid t.ex. ankommande eller intern transport 
och liknande. 
• Ger en positiv miljöaspekt i det fall ”smallbox” används då dessa lådor 
används flera gånger till skillnad från kartonger och liknande. 
• Eliminerar ej värdeskapande tid i form av transport av papp och annat 
emballage in och ut på avdelnigarna. 
Svagheter och hot i förslaget samt åtgärder mot dessa: 
• Det kan uppstå svårigheter att få med sig leverantörer på förslag om nya 
emballage. Här gäller det att kommunicera med berörd leverantör. 
• Kan finnas personal på ABB CEWE-Control som ej är positiva till 
förändringar och då refereras främst till alternativet att avemballera vid PM. 
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Här gäller det att informera berörd personal om syfte och fördel med 
förändringen. 
 
5.2.3 Materialtåg 
Med materialtåg refereras till en metod för materialförsörjning likt den som beskrevs 
för SCANIAs Chassiproduktion. En liknande lösning kan vara en bra effektivisering 
av materialförsörjningen på ABB CEWE-Control.  
Ett genomförande av detta skulle kunna gå till på flera olika sätt, se nedan, men 
grundtanken är att en truck med material på släpkärra, eller liknande, kör en bestämd 
rutt förbi flera avdelningar med material till respektive avdelning. Detsamma kan 
anpassas för upphämtning av färdiga produkter från avdelningarna. Det gör att 
frekvensen av trucktransporter kan reduceras betydligt. I stället för en trucktransport 
för varje pall så kan kanske materialet motsvarande tio pallar eller mer köras med 
samma transport, då som ett tåg med vagnar efter trucken. Detta kommer 
uppenbarligen att bero på storlek och tyngd av kollin och lastkapacitet för släpkärra. 
Det bör vara bestämda rutter för materialtågen och ett bestämt antal av de olika 
materialen som ska finnas på varje avdelning. Det gäller att ha klara och tydliga 
rutiner för hur arbetet ska gå till. Nedan följer utifrån ovanstående förslag exempel på 
hur det skulle kunna gå till med en materialförsörjning m.h.a. materialtåg. 
Försörjningen från ankommande, m.h.a. materialtåg, kommer att utgå från ett nytt 
centrallager. Det nya centrallagret kommer troligtvis att placeras där dagens 
packningsavdelning ligger tillsammans med avdelningen ankommande (PM) som då 
byter plats med packningsavdelningen (SP), se figurer 5 och 6 nedan. Centrallagret 
kommer att ta över det material som idag lagras i K-lagret. Det finns även en 
möjlighet att till ganska stor grad få ner höjden på- och antalet pallställ runt om i 
verkstaden genom att reducera antalet pallställ på de olika avdelningarna, detta med 
hjälp av det nya centrallagret och materialtåget. Detta skulle ge mer plats på 
avdelningarna och en möjlighet att hålla ner materialet på marknivå och då reducera 
antalet lyft av pall. Det vore fördelaktigt om materialet kan flyttas från materialtåget 
till dess plockplats utan truck, då det reducerar pallhanteringen ytterligare, se mer om 
detta nedan under rubriken exponering av material/lastbärare. 
Nedan visas hur det ser ut idag och hur det skulle kunna se ut i framtiden med ett 
centrallager. 
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Figur 21. Som det ser ut idag så är hela område A packningsavdelningen, hela 
område B avdelningen ankommande och hela område K K-lagret. 
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Figur22. visar hur det kan komma att se ut efter en eventuell flytt och nytt 
centrallager. 
Rutterna för materialtåget ska vara förbestämda och försörjningen ska gå till så att det 
alltid ska finnas ett minsta bestämt antal av de olika artiklarna på avdelningarna, ett 
Kanban system, eventuellt elektroniskt, kan vara aktuellt för att visa när 
materialbehov uppstår. Ett Kanban två- binge system kan då vara att föredra, där 
beställningspunkten ligger när en binge är slut och det är ett förbestämt antal som ska 
finnas i ”bingarna”. Man kan utifrån takterna och buffertarna på de olika 
avdelningarna bestämma hur ofta materialtåget måste köra sina olika rutter.  
Själva materialtåget kan utformas på olika sätt, antingen kan släp bestående av större 
vagnar dras efter en truck där materialet lastas från vagnen till buffert-/plockplats. Ett 
annat sätt kan vara att ha material i burar eller på små hjulanordningar som dras av 
truck och bara lämnas av på avdelningarna och så tas tomma burar/hjul med från 
avdelningen. För att hålla nere antalet lyft bör kvantiteten av material som kommer 
hem i olika lastbärare vara anpassat, eller anpassas på PM, till buffert-/plockplatserna. 
Exempelvis om Kanban används som system för beställning av material i 
produktionen så ska de kvantiteter som finns på en pall i centrallagret stämma överens 
med antalet som ska fyllas på i produktionen enligt Kanbankortet. Då reduceras 
antalet lyft eftersom det material som lyftes ner från centrallagret är förbrukat. 
Konsekvensen av detta blir att en lastbärare bara behöver lyftas upp och ner en gång i 
centrallagret. 
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Materialtåget tar med sig tomma lastbärare ifrån avdelningarna efter leverans. 
Materialtåget bör inte transportera gods mellan de olika tillverkande och monterande 
avdelnignarna, här skulle något slags ”tvingande bursystem” vara bra, se mer nedan 
under rubriken burar. Skiss på rutter för materialtåget visas nedan. 
Figur 23. Exempel på rutter för materialtåg från PM och det nya centrallagret. 
Figur 7 visar hur rutterna från ankommande(PM) skulle kunna se ut för ett 
materialtåg, detta är mest en skiss för att visa grundtanken med ett materialtåg. 
Försörjningen från ankommande kan säkert utformas enligt andra rutter. 
I Figur 7 ovan finns det en kitstation markerad, det är där som allt material ska 
förberedas för materialtåget och även lastas på materialtåget från PM. Tanken är att 
materialet ska kittas och presenteras för montörerna på bästa möjliga sätt. Ett kit kan 
då vara en bra anordnad lastbärare för ett visst antal av en artikel, som ger montören 
möjlighet att enbart montera. Det bör vara ett ständigt förbättringsarbete inom 
kittningen för att alltid komma upp med nya lösningar för presentation av material. 
Eventuellt någon person som är ansvarig för nya kitlösningar. 
Materialtåget bör inte kan innefatta plastens (PP) och magneternas (PK) ankommande 
material då merparten av dessa lastbärare är stora och tunga. Dessutom försvinner 
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flödet av material från PM till PP och PK helt om vi öppnar ytterligare en 
ankommandevid dessa avdelningar, se figur 4.  
5.2.3.1 SWOT-analys av förslaget med materialtåg 
Styrkor och möjligheter med förslaget: 
• Med materialtåg som sköter materialförsörjningen kan vi komma ifrån slöseri 
i form av onödigt många hanteringar av material, hög frekvens av tung 
pallhantering och liknande. Materialförsörjningen blir mer effektiv. 
• En minskning av icke värdeskapande tid blir resultatet i form av färre 
trucktransporter och hanteringar tack vare materialtåget och färre lyft upp och 
ner i olika pallställ, då materialfasaderna sänks ner till marknivå. 
• Ger tydliga rutiner för materialhanteringen då det är en förutsättning för 
materialtåg enligt författaren. 
• Med större delen av lagret samlat i ett och samma centrallager borde det bli 
högre saldosäkerhet. 
Svagheter och hot med förslaget, samt åtgärder mot dessa: 
• Det kan vara svårt att få med sig personalen, speciellt i detta 
förbättringsförslag när det berör ganska många i personalen. Även här gäller 
det att informera personalen om bakgrund, syfte och fördelar med 
förändringen. 
• Det krävs mycket tid och arbete för att få ett materialtåg att fungera enligt 
författaren. Det är viktigt att inte ha för bråttom, starta i mindre skala för att 
sedan öka på efterhand. Det bör planeras så att det finns gott om tid innan allt 
ska fungera enligt plan. 
5.2.4 Bursystem 
Mellan de olika producerande avdelningarna i verkstaden skulle ett bursystem likt det 
som idag finns på PG och PCAF kunna användas. Då med spår i marken och tydlig 
uppmärkning av vad som ska stå på vilken plats och liknande. Här bör detta utformas 
så att det bara är tillåtet att tillverka en viss kvantitet av en specifik artikel och den 
gränsen är nådd när det är fullt på dess avsedda plats. Här kan burar med halvfabrikat 
transporteras manuellt till fots vid behov av material.  
5.2.4.1 SWOT-analys av förslag med bursystem 
Styrkor och möjligheter med förslaget: 
• Här kan en reducering av kapitalbindning utföras vilket skulle kunna spara 
mycket pengar åt ABB CEWE-Control. 
• Ger tydliga rutiner och ger ett visuellt system som borde stärka 
saldosäkerheten. 
• Reducerar tung pallhantering. 
Svagheter och hot med förslaget, samt åtgärder mot dessa: 
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• Tidskrävande, krävs noggrann planering och förberedning. 
• Måste få med sig personalen, information till berörd personal är viktig. 
5.2.5 Exponering av material/Lastbärare 
Här vill vi ha fram en ultimat lastbärare som presenterar materialet för montören på 
bästa möjliga sätt och som är kompatibelt med materialtåget och/eller "bursystemet". 
Det vore fördelaktigt att kunna förflytta material från materialtåget till buffert-
/plockplatsen utan att använda truck och samtidigt undvika avemballering och 
ompackning för montörerna. Exempelvis något slags small box system som då skulle 
kunna användas både för interna och externa leveranser. Idag används en liten mängd 
lådor för olika ändamål i verkstaden men flera av dessa ser ut på olika sätt för olika 
avdelningar. 
 Här visas de lådor som till viss del används på ABB Robotics. 
 
Bild 186. Exempel på small box på ABB Robotics i Västerås 
 
Bild 287. Exempel på smallbox i två olika storlekar lastat på Europa-pall på ABB 
Robotics i Västerås. 
                                                        
86 ABB Robotics Västerås 
87 ABB Robotics Västerås 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Lådorna som visas i Bild 2 har yttermåtten: 400x300x200 mm och 600x400x200 mm. 
På en EUR-pall får det rum per/lager: 8 st.  400x300x200 mm eller 4 st. 600x400x200 
mm. Det går även att blanda lådorna på en pall, vilket vi ser på bild 2 ovan, 
exempelvis: 2 st. 600x400x200 mm och 4 st. 400x300x200 per/lager. 
5.2.5.1 SWOT-analys för förslag med small box 
Styrkor och möjligheter med small box: 
• Det är även fördelaktigt med enhetligt utseende och ABB-logo på lådorna då 
de lätt kan identifieras och skickas tillbaka till resp. ABB bolag. 
• Vi slipper den höga frekvensen av papptransport ut från avdelningarna som är 
ej värdeskapande tid 
• Även om det är lådor som rör sig inom väggarna så kan det vara fördelaktigt 
att försöka att ha standarder för olika lådor då det ger en mer flexibel 
användning. Då kan lådorna användas på flera olika avdelningar i stället för att 
alla ska ha olika sorts lådor. Det blir även snyggt och prydligt ute på 
avdelningarna med enhetligt utseende på lådor, vilket i sig är positivt. 
• Det är bra ur miljösypunkt att dra ner på emballage av papp. 
• Om även ABB CEWE-Control börjar implementera ABB Robotics small box 
så kan det kanske vara en början för en ABB-standard på lådor vilket kan ge 
bra pris då antalet lådor som köps från lådleverantören borde bli högt. 
Svagheter och hot med ett small box system samt åtgärder mot dessa: 
• Kan uppstå motstånd från leverantörer i det fall en implementering av small 
box föreslås för externa leveranser. Här gäller det att kommunicera med 
leverantören i fråga. Det kanske inte går att få med alla leverantörer men ändå 
en majoritet av dem. 
• Som tidigare kan personal ställa sig frågande till förändring. Viktigt med 
information. 
5.2.6 Nya rutiner för ankomstkontroll 
Förenkla ankomstkontroll för att effektivare flöde in, kanske någon form av 
automatiserad kontroll eller någon form av stickprov. Det enda som då skulle behövas 
är en truck som tar emot och sedan någon form av avvikelsekontroll ifall fel vid 
kontroll uppstår. 
5.2.6.1 SWOT-analys av förslag angående ankomstkontroll 
5.2.7 Trucktransport hela vägen till slutdestination 
Ett annat alternativ i stället för materialtåg är att ett material transporteras av en och 
samma materialare från t.ex. ankommande (PM) till dess lager-,buffert- eller 
plockplats. Detta kan också kombineras med ett nytt centrallager. Alltså en 
materialare transporterar enpall i taget från ankommande till dess slutdestination. 
Alternativet med materialtåg känns fortfarande som det bästa alternativet och bäst då i 
kombination med ett centrallager, då det ger färre transporter. 
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5.2.7.1 SWOT-analys av förslag för trucktransport till 
slutdestination 
Styrkor och möjligheter med förslaget: 
• Reducerar antalet onödiga hanteringar. 
Svagheter och hot med förslaget samt åtgärder mot dessa: 
• Det kommer fortfarande att vara en hög frekvens av pallhantering. 
5.2.8 Packning endast på ett ställe 
För att slippa slöseri i form av omarbete med packning av samma produkt på två 
ställen som i dagsläget förekommer så menar författaren att all packning bör ske på 
ett och samma ställe. Det bästa vore om materialet packades på 
packningsavdelningen.  
5.2.8.1 SWOT-analys av förslag angående packning på ett ställe 
Styrkor och möjligheter med förslaget: 
• Monteringsavdelningarna skulle kunna öka sin effektivitet och producera mera 
då de slipper att packa. 
• Vi eliminerar den icke värdeskapande tiden som ompackning står för. 
Svagheter och hot med förslaget samt åtgärder mot dessa: 
• Här gäller samma problemställning som beskrivs för ovanstående förslag med 
förändringar ur personalsynpunkt. 
5.2.9 Informationssystem 
Det kan vara bra med en bestämd maxkvantitet som ska finnas av en artikel på 
avdelningarna. Sen borde ett Kanban två-binge system användas. När en binge är slut 
så genereras en elektronisk beställning till centrallagret via SAP. Det ska då levereras 
material i rätt lastbärare, rätt tidpunkt och rätt kvantitet till avdelningen och det vore 
ju fördelaktigt om det lagras så i centrallagret. En kitting av material antingen innan 
eller efter det lagrats i centrallagret blir alltså nödvändig om det inte går att få hem 
från leverantör så som montören vill ha det. Till en början kan det nog vara 
fördelaktigt att börja med en stor andel av varje material ute på avdelningarna för att 
undvika uppstartsproblem (”barnsjukdomar”), detta för materialtåg eller något annat 
försörjningssystem. Det kan nog i samband med detta vara nödvändigt att gå igenom 
beställningskvantiteter från leverantör. Används redan i viss utsträckning i delar av 
produktionen och där verkar det vara ett bra system. 
5.2.9.1 SWOT-analys av förslag angående informationssystem 
Styrkor och möjligheter med förslaget: 
• Ett tydligt och bra sätt att hålla kontroll över saldo. 
• Eliminerar ompackning av material innan buffertlagring på 
avdelningarna. 
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Svagheter och hot med förslaget samt åtgärder mot dessa: 
• Uppstartsproblem, planering och förberedning är viktig. 
• Samma personalaspekter som för tidigare förslag. 
5.2.10 Minskning av orderkvantiteter och lager 
Det finns stor potential till kostnadsbesparingar om kapitalbindningen i lager minskas. 
Av det undersökta materialet skulle besparingar på upp mot en kvarts miljon SEK per 
år inte vara några som helst problem. Se appendix Q-S 
5.2.10.1 SWOT-analys på förslaget med minskade lager och 
orderstorlekar. 
Styrkor och möjligheter med förslaget: 
• Finns potential till stora besparingar, särskilt då det säkert finns stora 
möjligheter till besparingar längre fram i leden också. 
• Minskas lager och orderkvantiteter så finns det mer plats i lokalerna och 
saldosäkerheten borde också bli bättre. 
Svagheter och hot med förslaget samt åtgärder mot dessa: 
• Finns troligtvis krav från leverantör på att en viss minsta kvantitet måste 
levereras på en gång. 
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6 Slutsatser 
Här presenteras åtgärder som uppfyller arbetets syfte 
Det finns på ABB Cewe-Control stor potential till förbättringar och med dessa stora 
besparingar.  
Slöseri som förekommer i det interna materialflödet med givna förbättringsförslag är 
följande: 
• Stora lager, långa ledtider och platsbrist 
För att lösa detta bör beställningskvantiteter och lagerkvantiteter minskas, här finns 
det stor potential att tjäna pengar. 
• Många hanteringar per material 
Transport av material bör ske till slutdestination av en och samma person. Materialtåg 
och ett automatiserat ankommande kan minimera antalet hanteringar per material 
ytterligare. Här finns möjlighet att tjäna pengar på minskade personalkostnader. 
Truckpersonal som slutar tidigare än övrig dagtidspersonal 
• Ompackning av material på avdelningarna 
Antingen få hem materialet från leverantör eller tidigare avdelning som vi vill ha det 
eller avemballering och kittning av material på ankommande. Packning av material 
endast på packningsavdelnignen. 
• Unika kompetenser 
Nya materialavdelningen ska vara flexibel och kunna alla delar av verkstadens 
materialförsörjning. 
• Upptagna lagerplatser och fel storlek på lagerplatser 
Gå igenom WMS och rätta till felaktig data. 
• Truckar som ej når till översta pallplanet 
Rätt truck ska användas från början. Nya trucktillstånd och nya rutiner skulle enkelt 
kunna lösa detta problem. Rätt person och rätt truck ska utföra jobbet direkt. 
• För många hanteringar per material 
Materialtåg från ankommande och till packningsavdelningen men ”bursystem” som 
på PG mellan avdelningarna i produktionen. Automatiserat ankommande vore bra och 
att leverans sker av samma transportör till slutdestinationen. 
• Tung pallhantering 
Reducera antalet pallställ och nytt ankommande för PP och PK 
• Material som ej får plats på rullbanan 
Anpassa lastbärare efter rullbana. 
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8 Appendix A –Ursprungligt intervjuunderlag för 
intervjuer angående materialflödet 
 
Frågor angående materialförflyttning 
 
1. Hur kommer material hem? 
- Vem flyttar materialet 
- Var kommer materialet ifrån 
- Lastbärare 
- kvantitet 
- Storlek på artiklarna 
 
2. Hur vill man ha det på förbrukningsstället? 
- Kvantitet 
- Behov av ompackning 
- Lämpliga lastbärare 
 
3. Hur vill vi leverera till nästa avdelning? 
-   Vart ska materialet sen 
-   Vem flyttar materialet 
- Lastbärare 
- Kvantitet 
 
4. Vet vi hur nästa i kedjan vill ha det levererat? 
- Lastbärare 
- Kvantitet 
- System, t.ex. kanban 
 
5. Har vi eller behöver vi buffert till nästa avdelning/kund? 
 
6. Hur ska man få ut materialet till avdelningarna? 
- Materialtåg, bestämd rutt och frekvens 
- Vid behov 
- Lastbärare 
 
7. Hur många mantimmar per vecka använder vi till att hantera material? 
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8. Har vi koll på vad som finns i våra pallställ? 
 
9. Har vi koll på våra beställningspunkter/kvantiteter? 
 
10. Finns det tydliga rutiner för vad varje person ska göra under sitt skift? 
 
11. Hur ska man enkelt och robust se ett behov av materialpåfyllning? 
 
- Kanban (två-binge system) 
- Materialtåg x ggr/ skift 
 
12. Hur ska man på ett enkelt och robust sätt skapa rutiner mellan avdelningar, där 
material lämnar en avdelning för att förädlas vidare på nästa? 
 
- Så lite hantering som möjligt 
- Buffertlagerbehov 
- FIFO 
- Visuellt 
- Korts transportsträckor 
- Kanban 
 
 
13. Finns det något problem med materialhanteringen? 
 
14. Hur skulle man kunna lösa problemet? 
 
15. Hur är stämningen bland personalen som tar hand om materialförflyttnignen? 
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9 Appendix B – Flödeskartaöver materialflöden på 
avdelningen PM (Ankommande) 
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10 Appendix C – Flödeskarta över materialflöden på 
avdelningen PP (Plasttillverkningen) 
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11 Appendix D – Flödeskarta över materialflödet på 
avdelningen PK (Magneter) 
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12 Appendix E – Flödeskarta över materialflöden på 
avdelningen PG (Spolar) 
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13 Appendix F – Flödeskarta över materialflöden på 
avdelningen PCEH (Kontaktorer) 
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14 Appendix G – Flödeskarta över materialflöden på 
avdelningen PCAF (Stora kontaktorer) och tillbehör 
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15 Appendix H – Flödeskarta övermaterialflöden på 
avdelningen PCA (Kontaktorer) 
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16 Appendix I – Flödeskarta över materialflöden på 
avdelningen PT (Tryckknappar) 
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17 Appendix J – Flödeskarta över materialflöden på 
avdelningen PE (Mjukstartare) 
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18 Appendix K – ABC klassificering av inköpt material på 
PG (spollindningen) 
Här har bara samtliga A och B klassificerade artiklar redovisats med undantag för två 
C klassade artiklar bara för att demonstrera fördelningen och det finns alltså betydligt 
fler C klassade artiklar än dessa två på avdelningen. 
Material 
Årsomsättning 
som utgår från 
dagsförbrukning 
under 220 
arbetsdagar Procentandel 
Ackumulerad 
procentandel Klass 
Artikel 
1SFB527068D7094 4155960,814 32% 32% A 1 
1SFB527068D7003 1150415,707 9% 41% A 2 
16711905-60 936420,5603 7% 48% A 3 
1SFB527068D7092 876948,0442 7% 55% A 4 
16711905-54 489286,9016 4% 59% A 5 
1SFB527068D7104 465065,5403 4% 63% A 6 
1SFB527068D7292 425841,678 3% 66% A 7 
16711082-133 397179,9062 3% 69% A 8 
16711905-62 354893,2776 3% 72% A 9 
11692043-4 340562,3036 3% 74% A 10 
16711905-50 327886,1411 3% 77% A 11 
1SFB527068D7291 260222,9279 2% 79% A 12 
1SFB527068D6994 256384,7847 2% 81% A 13 
1SFB527068D7091 238164,7406 2% 83% B 14 
1SFB527068D7293 198135,935 2% 84% B 15 
16711905-45 149848,9135 1% 85% B 16 
16711082-140 149190,4476 1% 87% B 17 
26390989-M 124240,5808 0,96% 88% C 18 
1SFB527068D6991 113776,0673 0,88% 88% C 19 
 
A-klassade artiklar är de artiklar i storleksordning efter årsomsättning vars 
ackumulerade procentandel av den totala årsomsättningen som är närmast 80%. B-
klassade artiklar är de som kommer direkt efter A-klassade artiklarna i ordningen och 
som har en årsomsättning som är större eller lika med 1% av den totala 
årsomsättingen. 
Klass Artikel 
Andel i % av 
totala antalet 
inköpta artiklar 
Andel 
volymvärde av 
årsomsättning i 
% 
A 1 tom 13 11 81 
B 14 tom 17 3 6 
C 18 tom 119 86 13 
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19 Appendix L - Ledtid för inköpt material på PG 
(spollindningen) 
Klass Artikel 
Dagsför-
bruking 
Jan09-
april09 
Sa
ld
o 
20
09
-0
4-
30
 
Ledtid på 
saldo 090430 
(dagar) 
Lot size 
(beställnings-
kvantitet) 
Reorderpoint 
(saldo 
material) 
Ledtid/lot 
(dagar) 
Ledtid/Reorderpoint 
(dagar) 
A 1 136 3764 28 960 6355 7 47 
A 2 33 0 0 420 0 13 0 
A 3 67 1916 29 1092 1092 16 16 
A 4 40 847 21 400 1610 10 40 
A 5 34 1405 42 546 800 16 24 
A 6 8 504 62 240 445 29 54 
A 7 18 446 25 200 675 11 38 
A 8 24 75 3 546 400 23 17 
A 9 26 1789 69 546 800 21 31 
A 10 408 2159 5 880 1000 2 2 
A 11 20 1516 75 546 500 27 25 
A 12 9 155 17 200 250 22 27 
A 13 5 244 48 80 305 16 60 
B 14 10 123 12 160 280 15 27 
B 15 6 177 32 200 215 36 39 
B 16 11 1274 119 546 400 51 37 
B 17 12 903 75 546 250 46 21 
medel    39   21 30 
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20 Appendix M - ABC klassificering av inköpt material på 
PP (plasttillverkningen) 
Här har bara samtliga A och B klassificerade artiklar redovisats med undantag för två 
C klassade artiklar bara för att demonstrera fördelningen och det finns alltså betydligt 
fler C klassade artiklar än dessa två på avdelningen. 
Material Årsomsättning 
som utgår från 
dagsförbrukning 
under 220 
arbetsdagar 
Procentandel 
Ackumulerad 
procentandel Klass 
Artikel 
11511017-712 3086895 42% 42% A 1 
2689601-1 950369 13% 55% A 2 
11511017-709 479094 6% 61% A 3 
11516016-607 413590 6% 67% A 4 
11511017-713 410620 6% 72% A 5 
11511017-704 246234 3% 76% A 6 
11513017-701 218982 3% 79% A 7 
11514023-222 171904 2% 81% A 8 
2689436-2 165642 2% 83% B 9 
11514023-213 138962 2% 85% B 10 
11514023-223 124835 2% 87% B 11 
11511017-706 116315 2% 88% B 12 
11514022-205 111931 2% 90% B 13 
11514022-202 97652 1% 91% B 14 
11514023-224 72319 1% 92% C 15 
11511017-707 64593 1% 93% C 16 
 
A-klassade artiklar är de artiklar i storleksordning efter årsomsättning vars 
ackumulerade procentandel av den totala årsomsättningen som är närmast 80%. B-
klassade artiklar är de som kommer direkt efter A-klassade artiklarna i ordningen och 
som har en årsomsättning som är större eller lika med 1% av den totala 
årsomsättningen. 
Klass Artikel 
Andel i % av 
totala antalet 
inköpta artiklar 
Andel volymvärde 
av årsomsättning i % 
A 1 tom 8 20 81 
B 9 tom 14 15 10 
C 15 tom 40 65 9 
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21 Appendix N - Ledtid för inköpt material på PP 
(plasttillverkningen) 
Klass Artikel 
Dagsförbruk-
ning Jan09-
april09 
Sa
ld
o 
20
09
-0
4-
30
 
Ledtid 
på 
saldo 
090430 
(dagar) 
Lot size 
(beställnings-
kvantitet) 
Reorderpoint 
(saldo 
material) 
Ledtid/Lot 
size 
(dagar) 
Ledtid/Reorderpoint 
(dagar) 
A 1 493 9188 19 6000 12000 12 24 
A 2 345 2028 6 4320 2900 13 8 
A 3 52 1155 22 3000 1500 58 29 
A 4 29 2139 74 2000 1200 70 42 
A 5 72 2145 30 5000 3000 70 42 
A 6 34 1487 43 5000 2000 145 58 
A 7 20 213 11 2500 700 125 35 
A 8 28 2301 83 2500 1200 91 44 
B 9 32 622 20 576 700 18 22 
B 10 15 1275 88 1250 325 86 22 
B 11 18 2164 119 2500 1200 138 66 
B 12 9 575 61 500 350 53 37 
B 13 14 3037 221 2500 900 182 65 
B 14 9 880 93 1250 500 132 53 
medel    64   85 39 
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22 Appendix O – ABC klassificering av inköpt material på 
PK (magnettillverkningen) 
Här har bara samtliga A och B klassificerade artiklar redovisats med undantag för två 
C klassade artiklar bara för att demonstrera fördelningen och det finns alltså betydligt 
fler C klassade artiklar än dessa två på avdelningen. 
Material Årsomsättning 
som utgår från 
dagsförbrukning 
under 220 dagar Procentandel Ackumulerad procentandel Klass 
Artikel 
13821903-2 2688161 44% 44% A 1 
13821910-4 1567168 25% 69% A 2 
13821910-3 814798 13% 82% A 3 
5271520-A 425306 7% 89% B 4 
5271521-1 227775 4% 93% B 5 
5271485-B 214217 3% 96% B 6 
5271430-2 144941 2% 99% B 7 
5271485-D 56413 1% 100% C 8 
5271485-E 10066 0% 100% C 9 
 
A-klassade artiklar är de artiklar i storleksordning efter årsomsättning vars 
ackumulerade procentandel av den totala årsomsättningen som är närmast 80%. B-
klassade artiklar är de som kommer direkt efter A-klassade artiklarna i ordningen och 
som har en årsomsättning som är större eller lika med 1% av den totala 
årsomsättningen. 
Klass Artikel 
Andel i % 
av totala 
antalet 
inköpta 
artiklar 
Andel 
volymvärde 
av 
årsomsättning 
i % 
A 1,2,3 20% 82 
B 4,5,6,7 27% 16 
C 8,9,10,11,12,13,14,15 53% 2 
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23 Appendix P – Ledtid på inköpt material på PK 
(magnettillverkningen) 
Klass Artikel 
Dagsförbruk-
ningJan-April 
2009 
Saldo 
090430 
Ledtid på 
det saldo 
som 
fanns 
090430 
(dagar) 
Lot size 
(beställnings-
kvantitet) 
Reorderpoint 
(saldo 
material) 
Ledtid/lot 
(dagar) 
Ledtid/ 
Reorderpoint 
(dagar) 
A 1 895 9619 11 5000 30000 6 34 
A 2 623 3593 6 10000 60000 16 96 
A 3 316 5871 19 10000 40000 32 127 
B 4 488 30300 62 20000 60000 41 123 
B 5 686 53410 78 20000 100000 29 146 
B 6 102 2670 26 6000 10000 59 98 
B 7 878 46402 53 20000 100000 23 114 
Medel    36   29 105 
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24 Appendix Q- Lagerhållningskostnad PK:s inköpta 
material 
 
M
ed
el
la
ge
r 
Ja
n0
9_
A
pr
il 
09
. S
ek
 
Lager-
kostnad PK 
(räknat för 
medellager 
Jan-April 
2009)  
medel-
lager 
Värd Enh 
Pris  Ledtid 
medel-
lager 
(dagar) 
155579 24893  11398 14 12,73261 
135359 20304  11832 11 19,00177 
55832 8375  4763 12 15,07497 
136143 20421  34353 4 70,42338 
74177 11127  49156 2 71,64513 
37926 5689  3990 10 38,94974 
45444 6817  60566 1 68,97776 
 97625 summa    
 
M
ed
el
la
ge
r 
Ja
n0
9_
A
pr
il 
09
. S
ek
 
Lager-
kostnad PK 
(räknat för 
medellager 
Jan-April 
2009)  
medel-
lager 
Värd Enh 
Pris  Ledtid 
medel-
lager 
(dagar) 
155579 24893  11398 14 12,73261 
135359 20304  11832 11 19,00177 
55832 8375  4763 12 15,07497 
45381 6807  11451 4 23,47446 
24726 3709  16385 2 23,88171 
18963 2844  1995 10 19,47487 
15148 2272  20189 1 22,99259 
 69204 summa    
 
Den övre tabellen visar den verkliga situationen. I den andra tabellen visar 
detorangemarkerade området hur jag har reducerat medellagret på material med en 
ledtid över 1 arbetsmånad d.v.s. 20 arbetsdagar.Medellagret för dessa har dividerats 
med 2 eller 3 för att komma så nära en ledtid på 20 arbetsdagar som möjligt. Detta 
visar en reducerad lagerkostnad på nästan 30000 SEK och det skulle utan problem 
kunna kapas mer av lagret ner till kanske 2 veckor eller mindre. Beräkningar enligt 
följande harstår till grund för ovanstående siffror: 
Lagerhållningskostnaden = medellagervärde x internränta(i detta fall =16%) 
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25 Appendix R- lagerhållningskostnad för PP:s inköpta 
material 
M
ed
el
la
ge
r J
an
09
_A
pr
il 
09
. S
ek
 
Värd Enh 
Pris  Lagerhållnings-
kostnad 
(beräknad på 
medellagervärde) 
Medel-
lager 
saldo 
Ledtid 
madel-
lager 
(dagar) 
293981 28 47037 10321 21 
42135 13 6742 3365 10 
88194 42 14111 2098 40 
151772 65 24283 2323 81 
89256 26 14281 3439 48 
79582 33 12733 2448 71 
58066 50 9291 1170 58 
57407 28 9185 2027 73 
20730 24 3317 871 28 
33106 43 5297 762 52 
75850 31 12136 2428 134 
25402 56 4064 452 48 
63281 37 10125 1710 124 
61195 47 9791 1308 138 
  182393   
 
M
ed
el
la
ge
r J
an
09
_A
pr
il 
09
. S
ek
 
Värd Enh 
Pris  Lagerhållnings-
kostnad (beräknad 
från 
medellagernivån) 
Medel-
lager 
saldo 
Ledtid 
madel-
lager 
(dagar) 
293981 28 47037 10321 21 
42135 13 6742 3365 10 
44097 42 7056 1049 20 
37943 65 6071 581 20 
44628 26 7140 1719 24 
19895 33 3183 612 18 
19355 50 3097 390 19 
14352 28 2296 507 18 
20730 24 3317 871 28 
16553 43 2649 381 26 
12642 31 2023 405 22 
12701 56 2032 226 24 
10547 37 1687 285 21 
10199 47 1632 218 23 
  95961 summa  
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Den övre tabellen visar den verkliga situationen. I den andra tabellen visar det 
orangemarkerade området hur jag har reducerat medellagret på material med en ledtid 
över 1 arbetsmånad d.v.s. 20 arbetsdagar.I de orangefärjade rutorna har medellagret 
minskats till så nära 20 arbetsdagars ledtid som möjligt. Detta ger en besparing på 
nästan 90 000 SEK per år och det skulle utan problem kunna kapas mer av lagret ner 
till kanske 2 veckor eller mindre. Det finns potential till stora besparingar här. 
Beräkningar enligt följande formel står till grund för ovanstående siffror: 
Lagerhållningskostnaden = medellagervärde x internränta(i detta fall =16%) 
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26 Appendix S – Lagerhållningskostnad för inköpt material 
till PG 
M
ed
el
la
ge
r 
Ja
n0
9_
A
pr
il 
09
. 
Se
k Värd Enh 
Pris  Lagerhållnings-kostnad 
(beräknad på 
medellagervärde) 
Medel-
lager 
(saldo) 
Ledtid 
Medel-
lager 
(dagar) 
877714 139 140434 6318 46 
101294 158 16207 643 19 
81001 64 12960 1266 19 
205816 99 32931 2078 52 
59889 66 9582 906 27 
129015 258 20642 499 61 
90071 110 14411 817 47 
34321 75 5491 458 19 
64263 62 10282 1033 40 
14792 4 2367 3903 10 
68672 73 10988 937 46 
33149 130 5304 256 28 
64203 228 10273 282 55 
25575 105 4092 244 24 
47477 163 7596 292 53 
49801 64 7968 782 73 
24455 57 3913 432 36 
  315441 summa  
 
Fortsättning nästa sida
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M
ed
el
la
ge
r 
Ja
n0
9_
A
pr
il 
09
. 
Se
k Värd Enh 
Pris  Lagerhållnings-kostnad 
(beräknad på 
medellagervärde) 
Medel-
lager 
(saldo) 
Ledtid 
Medel-
lager 
(dagar) 
438857 139 70217 3159 23 
101294 158 16207 643 19 
81001 64 12960 1266 19 
102908 99 16465 1039 26 
59889 66 9582 906 27 
43005 258 6881 166 20 
90071 110 14411 817 47 
34321 75 5491 458 19 
32132 62 5141 516 20 
14792 4 2367 3903 10 
34336 73 5494 468 23 
33149 130 5304 256 28 
21401 228 3424 94 18 
25575 105 4092 244 24 
23739 163 3798 146 26 
16600 64 2656 261 24 
12227 57 1956 216 18 
  186447 summa  
 
Den övre tabellen visar den verkliga situationen. I den andra tabellen visar det 
orangemarkerade området hur jag har reducerat medellagret på material med en ledtid 
över 1 arbetsmånad d.v.s. 20 arbetsdagar. I de orangefärjade rutorna har medellagret 
minskats till så nära 20 arbetsdagars ledtid som möjligt. Detta ger en besparing på 
ungefär 130 000 SEK per år och det skulle utan problem kunna kapas mer av lagret 
ner till kanske 2 veckor eller mindre. Det finns potential till stora besparingar här. 
Beräkningar enligt följande formel står till grund för ovanstående siffror: 
Lagerhållningskostnaden = medellagervärde x internränta(i detta fall =16%) 
